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Abstract 



A multi-cavity injection moulding system comprises: (a) a back plate anrangement, (b) hot runner manifold plates for 
first and second plastic materials, arranged parallel to one another, (c) injection nozzles fixed to the manifold plate 
for feeding material to cavities in a cavity plate, (d) an inlet for a first plastic material in the back plate an^ngement, 
(e) a central supply channel extending from the inlet through the manifold plates, (f) branched hot ainners extending 
from the channel to melt channels of each injection nozzle, and (g) an inlet for a second plastic material in the 
manifold plate connected by branching hot runners to a central axial bore of each nozzle. 
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@ Verfahren zur Herstellung eines Mehrkomponenten-SpritzgieBteiles und Mehrfachform-SpritzgieBeinrichtung 
Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines 
Mehrkomponenten-SpritzgieSteiles sowie eine Mehrfach- 
form-SpritzgieBeinrichtung, die sich dadurch auszeichnen, 
daft zumtndest eine erste und eine zweite und eine dritte 
Schmeize eines ersten, zweiten und dritten Kunststoffmate- 
rials in eine beheizte SpritzgieBduse der Spritzgie&einrich- 
tung gefuhrt warden und die zugehdrigen Schmelzekanale 
fOr das erste sowie das zweite/drttte Kunststoffmaterial In 
einer Dusenspitze jeder SpriUgie&duse munden. Bevorzugt 
wird ein Spritzgiefiwerkzeug mit einer Nadelventil-An- 
schnittsteuerung venwendet, wobei die Ventilnadel jeder 
Spritzgieftduse zwisehen einer vorgeschobenen SchlieB- 
Endstellung und einer zuruckgezogenen Offen-Endstellung 
in einer Zwischenstellung unter VerschluB einer das zweite 
a und dritte Kunststoffmaterial fuhrenden. zentralen Schmel- 
zebohrung der SpritzgleBduse festlegbar ist. 
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Beschreibung halbsehrkurzerZykluszeitenauszubilden. 

n!<. vnriio»o„^„ -J — Dic bishcr bcicannten Eiiwichtungen fflf das glcichzci- 

He^teZL lini Mih t * eui Verfahren zur tige SpritzgieBen von Schmelzen aus unterschiedlichen, 

Herstellung ernes Mehrkomponenten-SpntzgieBteiles Kunststoffmaterial weisen daher zumeist in ihrem Au™ 

aus zumindest emem ersten Kunststoffmaterial. einem 5 bau komplizierte SpritzgieBwerkze^irund S^^^^^^^^ 

zweiten Kunststo fmatenal und einem dritten Kunst- gen fOr diese auf. die aufgrund ihres M 

e^^Pn^Lil' SP"'«y'^"» Kemeinsam in grades st6ranfaili'g und kwSntSvSlne 

emen Formhohiraum emgespntzt werden. jedem Fall schon befriedlgende Ergebnisse cSt wo" 

Far verschiedenste Anwendungen. z. B. fOr Kunst- den wSren. orgeonisse erzieit wor 

sto fteile. die in Kraftfalirzeugen oder als Verpackungs- 10 Der Erfindung liegt daher die Aufrabe zusminde ein 

material verwendet. Oder ak Abschirmungen in elektri- Verfahren zur He^tellung dSes KkSSemei 

schen Oder elektronischen Geraten verwendet werden. SpritzgieBteiles aus zumindest efnememenK^^^ 

ist es wunschenswert. g eichzeitig mehrere Kunststoff- material, einem zweiten Kun SSSS dnem 

matenahen unterschtediicher Art zu einem Kunststoff- dritten Kunststoffmaterial anzugS iurcE di « 

*i-1^.rv''*"'"-r-r^*' Einbettung einer Kern- ,5 mdglich ist. unter Gewahrleistung SprSn MehJ! 

schicht das Kunststoffteil mit unterschledUchen Materi- schichtaufbaus des SpritzgieBtelsTn sSS kost^^^ 

al- und/oder Oberfiacheneigenschaften zu versehen und gunstig und mit hoher QualiUt heSus "116^ 

sandwichartig aufgebaute Materialstrukturen zu erhal- Der Erfindung liegt ferneSSfgabe zugrunde ei 

ten. Z.B. ist es fQr Lebensmittel -Kunststof^erpacku„- ne Mehrfachfom-sJritzgieBerricht?^^^^^^^ 

gen. die als Langzeitverpackungen fQr leicht verderbli- » bei imkomplizierter GesStung Jnd unter S^^^ 

\ 1 "k WimaUschen Bedingungen Verwendung von bei HeiBkanf lwerkzeu«n beShrt^^^ 

fen iTrtrf^ Lebensmittel verwendet werden sol- Baugruppen die Moglichkeit bieteraus z2m.S^ 

len erforderiid^ m das im w«entlichen den Verpak- nem ersten. einem ^eiten und einem drren Kuns - 

terSfL?''*""''*' '^«|»t*J?fft^aterial eine stoffmaterialbestehendeSpritzSeflSSunSra t 

Barnereschicht aus sauerstoff-undurchiassigem Kunst- 25 hoher WirUchaftlichkeit herzusfellen 

Staff einzubetten. Zu diesem Zweck ist es bekannt. in Die vorgenannte Aufgabe wird in bezug auf ein Ver- 

einem SpntzguBzyklus em gemeinsames SpritzgieBen fahren zur HersteUung eS MehrtomoonS^^^^^ 

TunStoStSSSf" SpritzgieBteilesauszumiLesteTnemjJSXStS- 
Kunststoffmaterial (com ection molding, sandwich mol- material, einem zweiten Kunststoffmaterial und einem 

?SoS TbSr" ^""^ '^°^*™ ^^"^ ^^^^ drittenKunststoffmaterial.dieineinemSpStSuS^J" 

F« it V u u , o . . « .. meinsam in einen Formhohiraum eingespritzt werden 

Es ist darQber hmaus auch bekannt. SpritzgieOteile als erfindungsgemSB dadurch geldst. daB das erne Kunst 

Dreikomponenten-SpritzgieBteU herzustellen. wobei stoffmatlrial von einer ersfrSeSSt dSch d^ 

Jes die Verarbeitung dreier untenchiedllcher Kunst- HeiBkanalverteiler einer SpritzgieBduse in e"e Dfiien" 
?1L SpritzgieBprozeB erfordert 35 spitze derselben zugefQhrt wiS das "we te Ku„^^^ 

Insbesondere fur Verpackungen ist es bekannt. Ethylen- material von einer zweherS ieBeiSt durTSn 

S?Li±Llr'"'°S7'^^^^^ Barrierema- zweiten HeiBkanalverTe' ?r dS SpSe^^ in dIJ 

« r P°'yP';*>Py'«^'': o'^^' P^'yethy- Oasenspitze derselben. separiert von S emen kIibI! 

TnH q '"' I- fwischen dem stoffmaterial. zugefahA Xd und das ^htrSstetS- 

Basis- und Sperrschichtmaterial em eine Klebstoff- 40 material von einer dritten Giefleinheitdu.rh i^^^^ 

schicht zwischen diesen bildenden Kunststoffilm aus ei- ten HeiBkawSmeSm ztS K^^^ 

IT. t"K?„H''""""°^'r*'^^ auszubilden. urn die in- zugegeben wiS uS „nS^^ 

zu diesem ziSt^^^^ « TSSr Se^l^^^^^^^^^^ 

?£Mardt^-ru:=^«? iit-^w^rr^-^"^^^^^ 

iiiaten^(Basismaterial und Sperrschichtmaterial) eine Durch das voraenannte Verfahr« i.» ^. • 

Die werkzeugtechnische Beherrschung des Spriu- iTS^^w^SfStJ^Z^^^l Sperrschicht 
gieBprozesses bereitet jedoch bei Mehrfachform-HeS- ZgebeTvordem iZfi^i™ 'T *'«=''«"l.'>?»'en 
kanalwerkzeugen Schwierigkeiten und hat Qber iSmtere « SSfm^t^^i ""^r'*"" "'^"^ wirksamen dntten 

henden SpriUgieBteiles verhindert Insbesondere ist es Ken ^u?^r?m w ""'«'"«'"edi"=»'en Kunststoffmateria- 

schwierig. durch ein geeignetes Steuerungsreg me e^^ «, SSJc^das SoSZ^^'^'^J-^^^ EingieOiffnung 

Vermischen der unterschiedlichen Kunststfffschmelzen sSuinJpoS^r!^' 

innerhalb und auflerhalb des Formhohlraumes-zu ver- SroiSh^^^ d« vS ™ 

meiden und definierte Kemfilme in einem SpritzgieflTeil wliS^fS^^H^S^f^'^^\ ^''"^.'T ^" 

in Verbindung mit einer Kunststoff-Basisschicht und e - VeSJwdu^^fwSr R^^^^^^^^ '^"•^u"" 

ner Kunststoff -Deckschicht. gegebenenfalls unter Ein- « zuS ..^ r ^ 
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vorzugsweise eine Zwischenschicht zwischen dem zwei- 
ten Kunstsioffmaterial (Kern- oder Sperrschichtmateri- 
al) und dem ersten Kunststoffmaterial (Basis- und Deck- 
schichtmaterial) durch einen zu dem zweiten Kunst- 
stoffmaterial ftthrenden Einftihrspalt, wobei die Beauf- 5 
schlagung des zweiten Kunststoffmateriales mit dem 
dritten Kunststoffmaterial vorzugsweise in einem 
Grenzbereich zwischen dem ersten und zweiten HciB- 
kanalverteiler erfolgt 

Eine einfache Verfahrensfiihrung fQr das Spritzgie- 10 
Ben der ersten, zweiten und dritten Kunststoffmateri- 
alschmelze kann dadurch erreicht werden, daB die Ver- 
teilung der Schmelzcstrdme in den HeiOkanalverteilern 
der Mehrfachform-SpritzgieBeinrichtung durch eine in 
den zweiten HeiBkanalverteiler eingesetzte ZentralhQl- 15 
se erfolgt, die in bezug auf einen zentralen Schmelze- 
Strom des ersten Kunststoffmateriales eine Durchfuh- 
rungshUlse zur Vermittlung des ersten Kunststoffmate- 
riales zu dem die SpritzgieBdQsen tragenden ersten 
HeiBkanalverteiler bildet (AxialverteilerX wahrcnd die 20 
Zentralhulse fQr den Schmelzestrom des zweiten und 
dritten Kunststoffmateriales, die radial aus unterschied- 
lichcn Richtungen zu der ZentralhQise gefflhrt werden, 
eine VerteilerhQlse zur Verteilung des zweiten und drit- 
ten Kunststoffmateriales innerhalb des zweiten HeiBka- 25 
rialverteilers bildet (Radialverteiler). 

Nach einer vorteilhaften Weiterbildung der erfin- 
dungsgemaBen Verfahrensfuhrung erfolgt die Einsprit- 
zung der Kunststoffmaterialien in den Formhohlraum 
temperaturstabilisiert unter Druckund/oder Volumen- 30 
steuerung der ein SpritzgieBteil bildenden Kunsistoff- 
schmelzen. 

Eine in bezug auf die Vermeidung von unerwQnschten 
Vermischungen zwischen den Kunststoffschmelzen vor- 
teilhafte Verfahrensfuhrung kann dann erreicht werden, 35 
wenn die Einspritzung der Kunststoffmaterialien unter 
Nadelventil-Anschnittsteuerung (valve gating) mit einer 
in der SpritzgieBdflse angeordneten Ventilnadel erfolgt. 
durch die vorzugsweise zugleich eine Ventilsieuerung 
eines Schmelzekanales f flr zumindest ein Kunststoffma- 40 
terial oder einen Verbund von zwei Kunststoffmateria- 
lien erfolgt 

Das erfindungsgemaBe Verfahren kann in vorteilhaf- 
ter Weise jedoch nicht nur durch eine Nadelventil-An- 
schnittsteuerung der SpritzgieBdQsen, sondem auch 
durch eineTemperatursteuerung eines Formanschnittes 
(thermal valve gating) erfolgcn, wobei eine derartige 
Steuerung vorzugsweise dann vorgenommen werden 
kann, wenn ein Heizelement jeder SpriUgieBdQse mit 
einem Abschnitt bis in den vorderen Anschnitt-Endbe- 
reich der jeweils zugehdrigen DQsenspitzen gefQhrt ist 

Ein Verfahren zur Herstellung eines aus einem ersten 
Kunststoffmaterial, einem zweiten Kunststoffmaterial 
und einem dritten Kunststoffmaterial bestehenden 
SpritzgieBteiles, bei dem das zweite Kunststoffmaterial 
em sauerstoffundurchlassigcs Barrierematerial bildet 
und das dritte Kunststoffmaterial den Verbund zwi- 
schen dem ersten und zweiten Kunststoffmaterial ver- 
bessert, Mt sich bevorzugt ausfOhren, indem 

- das erste Kunststoffmaterial durch den ersten. in 
Dichtungskontaki mit den SpritzgieBdQsen stehen- 
den HeiBkanalverteiler der jeweiligen SpritzgieB- 
dQse auBermittig in bezug auf eine Ungsmittelach- 
se derselben zugefQhrt und durch eine erste 
Schmelzekanaleinrichtung zur DQsenspitze der je- 
weiligen SpritzgieBdQse gefQhrt wird. 

- das zweite Kunststoffmaterial durch den zwei- 
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ten HeiBkanalverteiler der jeweiligen SpritzgieB- 
dQse mittig in bezug auf die Langsmittelachse der- 
selben zugefQhrt und durch eine zentrale Schmel- 
zebohrung zur DQsenspitze der SpritzgieBdQse ge- 
fQhrt wird, 

- das dritte Kunststoffmaterial durch den zweiten 
HeiBkanalverteiler, vorzugsweise in einem Bereich 
zwischen dem ersten und zweiten HeiBkanalvertei- 
ler, dem zweiten Kunststoffmaterial durch einen 
ZufQhrspalt druck- und/oder volumengesteuert 
beigegeben wird. 

- das erste Kunststoffmaterial unter Offnung ei- 
nes der DQsenspitze einer jeweiligen SpritzgieBdQ- 
se gegenuberiiegenden Formanschnittes aus einem 
durch die DQsenspitze gebildeten Ringraum in ei- 
nen Formhohlraum eingespritzt wird, 

- anschlieBend. insbesondere unter Vertnderung 
einer Druckdifferenz zwischen dem jeweiligen 
Schmekedruck des ersten Kunststoffmateriales ei- 
nerseits und des zweiten/dritten Kunststoffmate- 
riales andererseits. das zweite/dritte Kunststoffma- 
terial im wesentlichen ohne das erste Kunststoff- 
material in den Formhohlraum eingespritzt wird. 
sowie 

- anschlieBend, insbesondere unter Vertnderung 
der Druckdifferenz zwischen dem jeweiligen 
Schmelzedruck des ersten Kunststoffmateriales ei- 
nerseits und des zweiten/dritten Kunststoffmate- 
riales andererseits, das erste Kunststoffmaterial im 
wesentlichen ohne das zweite/dritte Kunststoffma- 
terial in den Formhohlraum eingespritzt und der 
Formanschnitt verschlossen wird. 

Vorzugsweise erfolgt die Fuhrung der verschiedenen 
Kunststoffmaterialien in bezug auf die Ventilnadel- An- 
schnittsteuerung der SpritzgieBdQsen derart. daB das 
Einspritzen des ersten Kunststoffmateriales als Basis- 
material unter Verschlufl der zentralen Schmelzeboh- 
rung der jeweiligen SpritzgieBdQse erfolgt. sodann zum 
Emspritzen des zweiten und dritten Kunststoffmateria- 
les als einem Kem-Verbundmaterial die zentrale 
Schmelzebohrung gedffnet wird, anschlieBend das Aus- 
bilden einer Deckschicht durch Einspritzen des ersten 
Kunststoffmateriales unter VerschluB der zentralen 
45 Schmelzebohrung erfolgt und nach AbschluB des Ein- 
spritzvorganges der Formanschnitt verschlossen wird 

In einer bevorzugten Anwendung des erfindungsge- 
maBen Verfahrens bildet das dritte Kunststoffmaterial 
em das erste und zweite Kunststoffmaterial innig mit- 
50 emander verbindendes Grenzschichtmaterial. Das dritte 
Kunststoffmaterial kann jedoch auch ein selbstlndig un- 
ter Ausnutzung materialspezifischer Eigenschaften ne- 
ben dem ersten und zweiten Kunststoffmaterial ein die 
Eigenschaften des SpritzgieBteiles beeinflussendes Ma- 
55 terial sein. 

Nach einer weiteren, bevorzugten Ausgestaltung des 
erfmdungsgemaBen Verfahrens wird das erste Kunst- 
stoffmaterial durch den zweiten HeiBkanalverteiler hin- 
durch zu dem ersten HeiBkanalverteiler gefQhrt. das 
60 zweite und dritte Kunststoffmaterial von jeweils winkel- 
versetzt lateral an dem zweiten HeiBkanalverteiler an- 
geordneten EinlaBdffnungen und angeschlossenen Zu- 
fQhrungskanalen zu Verteiler-Umfangsausnehmungen 
emer ZentralhQise in dem zweiten HeiBkanalverteiler 
65 zugefQhrt und durch diese jeweils an zweite bzw. dritte 
Schmelzeverteilerkanaie in dem zweiten HeiBkanalver- 
teiler zur ZufQhrung zu den SpritzgieBdQsen verteilt 
Vorzugsweise wird das dritte Kunststoffmaterial von 
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der Einlafidffnung durch den zweiten HeiBkanalvertei- 
ler zu dcr Zentralhtilse gefflhrt und von dieser zu dritten 
Schmelzeverteilerkanaien verteilt sowie von diesen in 
einem Grenzbereich zwischen dera zweiten und ersten 
HeiBkanalverteiler am AuBenumfang der Schmelze- 
strdmung des zweiten Kunststcffmateriales eingefflhrt 
wird 

Vorzugsweise wird das erfindungsgemaBe Verfahren 
zur Herstellungeines Mehrkomponenten-Spritzgiefltei- 
les durch eine Mchrfachform-SpritzgieBeinrichtung mit 
NadelverschluB-Anschnittsteuerung ausgefQhrt, mit 
den Verfahrensschritten: 



- Offnen des Formanschnittes eines Formhohlrau- 
mes zur Verbindung desselben mit einem Ring- 
raum der SpritzgieBduse. im wesentlichen gefailt 
mit der dnickbeaufschlagten Kunststoffschmelze 
des ersten Kunststoffmateriales, unter AusfQhning 
einer TeilhubRQckzugsbewegung der Ventilnadel 
in Richtung einer hintcren Offen-Endstellung, wo- 
bei die die Ventilnadel umgebende, zentrale 
Schmelzebohrung durch die Ventilnadel verschlos- 
sen bleibt, und Einspritzen des ersten Kunststoff- 
materiales in den Formhohlraum, 

- Offnen der zentraien Schmelzebohrung, die mit 
den dnickbeaufschlagten Kunststoffschmelzen des 
zweiten und dritten Kunststoffmateriales gefQIlt ist, 
unter Ausfuhren einer Volihub-RUckzugsbewe- 
gung der Ventilnadel in die hintere Offen-Endstel* 
lung und Einspritzen des zweiten und dritten 
Kunststoffmateriales, insbesondere unter Steue- 
rung der Druckbeaufschlagung des ersten und 
zweitcn/dritten Kunststoffmateriales, 

- SchiieBen der zentraien Schmelzebohrung unter 
Ausfuhrung einer Teilhub-Vorschubbewegung der 
Ventilnadel in Richtung einer vorderen SchlieB- 
Endstellung und Einspritzen des ersten Kunststoff- 
materiales» und 

- SchiieBen des Formanschnittes und Ausftlhren 
einer VoUhub-Vorschubbewegung der Ventilnadel 
in die vordere SchlieB-Endstellung. 

Insbesondere durch eine ventilnadelgesteuerte, im 
wesentlichen separierte Bereiutellung des ersten 
Kunststoffmateriales einerseits und des Verbundstro- 
mes aus dem zweiten/dritten Kunststoffmaterial ande- 
rerseits in der Dusenspiue unmittelbar im Anschnittbe- 
reich des jeweiiigen Formhohlraumes ergibt sich eine 
vorteilhafte Steuerung der sequentiellen Einspritzung 
der unterschiedlichen Kunststoffmaterialien innerhalb 
eines SpritzgieBzyklus sowie eine hohe Qualit^t des aus 
mehreren Komponcnten integral bcstehenden Spritz- 
gieBteiles. Bedingt durch die Applikation des dritten 
Kunststoffmateriales in einen Randbereich des zweiten 
Kunststoffmateriales in der jeweils einer SpritzgieBdQse 
zugeordneten zentraien Schmelzebohrung ergibt sich 
nach dem Einspritzen ein definiert dreischichtiger Auf- 
bau des SpritzgieBteiles mit einer mitileren Sperrschicht 
aus dem zweiten Kunststoffmaterial, das durch das drit- 
te Kunststoffmaterial untrennbar und innig mit dem er- 
sten Kunststoffmaterial verbunden ist 

Zur LOsung der vorgenannten Aufgabe betreffend 
ein Mehrfachform-SpritzgieBwerk, welches zur Her- 
stellung von Mehrkomponenten-SpritzgieBteilen, insbe- 
sondere zur Verwendung in dem vorgenannten Herstel- 
lungsverfahren anwendbar ist. und die eine RUckplatte- 
nanordnung, eine HeiBkanalverteileranordnung und ei- 
ne SpritzgieBdQsenanordnung aufweist, ist erfindungs- 



gemaB zumindest ein erster HeiBkanalverteiler f Qr eine 
erste Kunststoffschmelze eines ersten Kunststoffmate- 
riales und ein zweiter HeiBkanalverteiler fiir eine zweite 
Kunststoffschmelze eines zweiten Kunststoffmateriales 
5 sowie fQr eine dritte Kunststoffschmelze eines dritten 
Kunststoffmateriales vorgesehen und sind an dem er- 
sten HeiBkanalverteiler die SpritzgieBdOsen der Spritz- 
gieBeinrichtung aufgenommen. wobei die SpritzgieBdO- 
sen jeweils eine, gegenflber einer Langsmittelachse der 
10 SpritzgieBdQse radial versetzte, erste Schmelzekana- 
leinrichtung, kommunizierend verbunden mit einem er- 
sten Schmelzevertcilerkanal des ersten HeiBkanalver- 
tellers sowie eine in der Langsmittelachse der Spritz- 
gieBdQse sich erstreckende. zentrale Schmelzebohrung 
15 aufweisen, wobei jede der zentraien Schmelzebohrun- 
gen mit einem zweiten Schmelzeverteilerkanal sowie 
einem dritten Schmelzeverteilerkanal des zweiten HeiB- 
kanalverteilers kommunizierend verbunden sind 
Vorzugsweise wird die Schmelzekanaleinrichtung fQr 
20 die erste Kunststoffschmelze durch eine erste und eine 
zweite Schmelzebohrung in jeder SpritzgieBdQse gebil- 
det, die sich axial durch die SpritzgieBdQse bis zu einer 
Mundung in einen Schmelze- Aufnahmeraum in der DQ- 
senspitze der SpritzgieBdQse erstrecken und ist jede 
25 SpritzgieBdQse integral ein stoffschlQssig mit einem Dfl- 
senkdrper verbundenes Heizelement aufweist 

Eine vorteilhafte, kompakte Gestaltung der Mehr- 
fachform-SpritzgieBeinrichtung wird dadurch erreicht, 
daB die HeiBkanalverteiler vertikal Qbereinander und 
30 unter Zwischenlage von Dichthulsenscheiben angeord- 
net sind, die auch eine aus unterschiedlicher Warmedeh- 
nung resultierende laterale Relativbewegung der HeiB- 
kanalverteiler zuJassen, wobei die DichthQlsenscheiben 
jeweils einen mit der zentraien Schmelzebohrung fQr 
35 die zweite Kunststoffschmelze einer zugehdrigen 
SpritzgieBdQse kommunizierenden Schmelzeverteiler- 
kanal zwischen dem ersten und zweiten HeiBkanalver- 
teiler aufnehmea 
Eine vorteilhafte. rhcologisch balancierte Schmelze- 
40 fQhrung im HeiBkanalbereich kann dadurch erhalten 
werden. daB in den zweiten HeiBkanalverteiler ein mit 
einer zentraien. ersten EinlaBdffnung sowie einem sich 
an diese anschlieBenden. ersten Zufuhrungskanal fQr das 
erste Kunststoffmaterial kommunizierend verbundene 
A$ ZentralhQlse eingesetzt ist, die fQr das erste Kunststoff- 
material eine DurchfQhrungshQlse zur AxialfQhrung der 
Schmelze des ersten Kunststoffmateriales in Richtung 
zu dem ersten HeiBkanalverteiler bildet sowie eine Ver- 
teilerhQlse fOr eine Vcrteilung des ersten und zweiten 
50 Kunststoffmateriales radial auf unterschiedlichen Ebe- 
nen innerhalb des zweiten HeiBkanalverteilers bildet 

Somit erstreckt sich vorzugsweise ein zweiter ZufQh- 
rungskanal fur das zweite Kunststoffmaterial von einer 
seitlich an dem zweiten HeiBkanalverteiler angeordne- 
55 ten EinlaBoffnung zu der ZentralhQlse und erstreckt sich 
ein dritter ZufQhrungskanal fQr das dritte Kunststoffma- 
terial von einer seitlich an dem zweiten HeiBkanalver- 
teiler angeordneten dritten EinlaBoffnung zu der Zen- 
tralhQlse, wobei der zweite und dritte ZufQhrungskanal 
60 im wesentlichen horizontal unter einem Winkel von ca. 
90' zueinander veriaufen und beide ZufQhrungskanaie 
in orthogonalen Vertikalebenen jeweils einen Winkel 
von ca. 90' mit dem ersten ZufQhrungskanal einschlie- 
Ben. Eine derartige, vereinfachte Werkzeuggestaltung 
65 wird dadurch untcrstQtzt. daB die ZentralhQlse bevor- 
zugt eine erste und zweite, in axialer Richtung beabstan- 
dete Umfangsausnehmung bzw. Ringnut zur Verbin- 
dung des zweiten Zufflhrungskanales mit zweiten 
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MimebeverteilerkaniUen des zweitCT HeiBkanalvertei- kann dadurch erfolgen, daB die Zufilhrungsanordnung 

lers und zur Verbmdung des dntten Zufflhrungskanales eine DichthOlsenscheibe ini Bereich der Axialbohrung 

mit (fritten SchmelzeverteUerkanaien des zweiten HeiB- zwischen dem ersten und zweiten HeiBkanalverteiler 

N^rwfi?K"; A »«u , ■ aufweist. mit einer Ringausnehmung, die in der gegen 

Nach emer bevorzugten AusfQhrungsform einer der- 5 den zweiten HeiBkanalverteiler abdichtenden St^k- 

artigen SpritzgieBeinrichtung ist die Mehrfachform- che der DichthQIse, radial beabstandet zu der einen Ab- 

Spntzgiefleinrichtung mit einer Nadelverschlu6-An- schnitt der Axialbohrung bildenden Mittelbohrung der 

schnittsteuerung versehen. bei der in der zentralen DichthQIse ausgebildet ist und mit zumindest einer 

Schmelzebohrung jeder SpritzgieUdase eine Ventilna- Spaltdffnung in die Mittelbohrung mOndct 

del aufgenonimen 1st. die sich im SchlieOzustand einer 10 Weitere. bevorzugte Ausgestaltungen des Erfm- 

le'l^Ht^n^ ^ li"? ^"t^M™* dungsgegenstandes sind in den Qbrigen Unteransprfl- 

schnitt ernes zugehdngenFormhohlraumes emer Form- chendargelegt 

hohlraumplatte befindet, sich fQr eine langsbewegliche Die Erfmdung wird nachstehend anhand eines Aus- 

fi!."3.„'?' die zugehange SpntzgieBdOse sowie fahrungsbeispieles und ZugehOriger Zeichnungennaher 

eme HeiBkanalverteileranordnung erstreckt und mit ih- 15 eriautert In diesen zeigen- 

rem hinteren Ende in einer, in einer RQckplattenanord- Fig. 1 eine Draufsicht eines Mehrfachform-Spritz- 

nung vorgesehenen, nuidgesteuerten Betatigungsein- gieBwerkzeuges nach einem AusfQhrungsbeispiel der 

nchtung aufgenommen ist Hierbei bUdet der erste vorUegenden Erfmdung ""rungsoeispjei aer 

HeiBkanalverteiler for das erste Kunststoffmaterial eine Fig. 2 eine Teil-Vorderansicht des SpritzgieBwerk- 

Aufnahme fQr die SpritzgieBdflsen und weist Schmelze- 20 zeuges (teilweise im Schnitt) nach Fi». 1. 

verteilerkanaie auf die jeweils mit einem ersten. gegen- Fig. 3 eine Schnittdarstellung. im wesentlichen ent- 

uber emer zentralen Schmelzebohrung jeder Spritz- langderUnieB-BinFig. 1 

fXU^I^ verseteten Schraelzekanaleinrichtung Fig. 4 eine schematische Schnittdarstellung endang 

fOr das erste Kunststoffmatenal kommumzierend ver- der LinieA-A nach Fig 1 

bunden sind. Der zweite HeiBkanalverteiler fOr das 25 Fig. 5a bis 5e eine Schilittdarstellung (Ausschnitl) des 

zweite und dritte Kunsmoffmaterial ist mit dem ersten SprittgieBwerkzeuges nach Fig. 1 im Berek:h ein^ 

HeiBkanalverteiler verbunden und die zweiten bzw. SpntzgieBdOse, in schematischer DarsteUung zur ErlSu- 

dntten Schmelzeyerteilerkanaie des zweiten HeiBka- terung der einzelnenPhasen eines SpritzgieBzykluszum 

nalverteilers smd kommumzierend mit einer diezentra- Spritzgie6endreierKunststoffmaterialien.und 

le Schmelzebohrung jeder SpntzgieBdOse verlangem- 30 Fig. 6 eine DOsenspitze einer SpritzgieBduse nach 

den, die Venu nadel aufnehmenden Axialbohrung ver- FlfrSschematischundinvergroBerterol^stellung 

bunden. wobei die Venotaadel-Betatigungsvorrichtung Der grundsatzliche Aufbau eines Erfachfonn- 

«^*„'^L^7 - T^t'r/'"'""''*^' j*^.*'^?^^ SpritzgieBwerkzeuges nach einem l^voi^ugten Z- 

?!- u ^ .^r"^'""lf'*"""«^!:"**" Whrungsbeispiel der vorliegenden Erfindung wird zu- 

SS-?'?*™***'"*''''*'^*""*'''''*'*-^^^^^^ ^ ''""and der Ftg. 1 bhs 4 eriautert D"lsr zeigen 

Dcrawgoarist „ . „ . schematisch in Draufund Vorderansicht sowie Schnitt- 

Eme besonders gOnstige Gestaltung ergibt sich fQr darstellungen A-A und B-B (vgl. Fig. 1) ein SprhzS 

die SpntegieBeinnchtung in bezug der FOhning der un- werkzeug zum gleichzeitigen SpritSn von achJ sS 

tersch.edl.chen Kunststoffmaterialien durch die HelB- gieBteileS. wobd itdSsiS^^^z^Tdt^i f^^^ 

STeS? hTm"^! eine an einer 40 nenten. d h. aus eiiem ersL L«tstitSaT2X 

Oberseite der Mehrfachform-Spntzgiefleimichtung sis- und Deckschichtmaterial einem zweiten Kunststoff- 

k3.«S;.?"'[''' f * =i"''''^«°™f >»««rial als Kem- oder Sper^schichtTteJral Jd "iem 

Ei™ nSnH "k" T*™ emen ZufQhnmgskanal dritten Kunststoffmaterid besteht. wobei letzteres S 

kommunizierend verbunden 1st. der die in den zweiten innige Verbindung des ersten und zweiten KunStoff. 

T*''' I*"!''*" ^^'"chen dem ersten und zweiten KiLtetofSe 

sten HeiBkanalverteiler durchsetzt und in den Schmel- rial angeordnet ist Minststottmate 

H.X^Sf,'!! '^"^ ■■ T^l spritzgieBdOsenseitigen In den Figuren ist das Mehrfachform-SpritzgieBwerk- 

HeiBkanalverteilers mundet Vorzugsweise ist in diesem zeug hierbei ledialich in seinem oher™ T>» h h im 

?uZrf?'r -'."T'^^'f weslntlichVil olSfS^^FSShfiu^^^^^^^^^^ 

Kunststoffmatenal seitlich an dem zweiten HeiBkanal- zugehdrigen Formhohlriumen MS.TRar ul, .i!^ 

sirsS':'''^ r\ •'^rr ™^ ^™ RflckpiaSna3n„?i^^^^ 

zweiten Schmelzeverteilerkanaien des zweiten HeiBka- Ventilnadelsteuenmg nicht daraesteUt 

STJi^'^H^K ''^'''"c''"^'* Wie insbeSre^arden gg "ts 4 ersichtlich ist 
a:hn^ebebohrung jeder SpntzgieBdOse veriangernden 55 weist das Mehrfachfonn-SpriUgiefl^Sr eine 

J,?JS??.T'^ angeordnet Die dritte EinlaBdffnung fflr ROckplattenanordnung 1 auKKrcT SclSiubeTI 

das dntte Kunststoffmatenal ist vorzugsweise um 90* (Fig. 3) mit einer eekOhlten pArn™Lhi«L„i^f- S 

HeiDKanalverte ler angeordnet und kommumzierend «o aufweUt, die an einer HeiBkanalvisrteiler9n«.^m.«. « 

mit dntten Schmelzeverteilerkanaien fflr das dritte ieweils befe«ti« Hi.^f-I^l- !i l^^^^ * 

Kunststoffmaterial zur Verbindung mit einer d" 35 e tohffuSf 3 u^d d^^^ 

Kunststoffmaterial separat von dem zweiten Kunst- SetTt fede der ln^^^^ 
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AusfOhrungsbeispiel zeigt eine Mehrfachfom-Sprite- Wie insbesondere aus den Fig. 3 und 4 ersichtlich ist. 

gieBeinn<*tung mit Nadelventil-Anschnittsteuerung. so erfolgt die ZufQhrung des zweiten und dritten Kunst- 

daB jede SpntzgieBdQse 5 eine Ventilnadel 9 aufweist, stoffmateriales zu den Spriugiefldusen 5 durch den 

die sich durch eine zentrale, als Ungsmittelbohrung die zweiten HeiDkanalverteiler 6b. der zu diesem Zweck 

jeweihge SpntzgieOdiise 5 durchsetzende Schmeize- 5 Zweite und dritte Schmelzeverteilerkanale 24 48 auf- 

bohrung 10 erstreckt und in einer SchlieBstellung mit weist. deren Speisung von der zweiten bzw. dritten Ein- 

emem Spitzenende 1 1 in einem Formanschnitt 12 ein- laBfiffnung 25, 52 durch den zweiten Heifikanalverteiler 

u^W^n, ^ erstreckt sich jeweils durch eine 6b hindurch von einer Rflckseite desselben (EnaeUaff- 

die HeiBkanalanordnung 6 unter EinschluO einer Dicht- nimg 25) bzw. einer Seite des zweiten HeiBkanalvertei- 

hulsenscheibe 13 sowie eme in diesem Bereichzwischen 10 lers 6b (EingleBdffnung 52) durch etnen zugehSrigen 

HeiBkanalanordnung 6 und Rackplattenanordnung I zweiten Zufuhrungskanal 57 und einen dritten ZufQh- 

befindliche Fuhrungshalse 14 m die ROckplattenanord- rungskanal 58. die gegeneinander im wesentlichen urn 

nung I, die erne hydraulische Betatigungsvorrichtung 15 90° versetzt sind, erfolgt 

f" Ende 16 der Ventilnadel Fig. I verdeutlicht einerseits die Anordnungsvertei- 

n!^ Cf»kf u, o -o - u . 15 lungderSpritzgieBdQsen5.dieLageundGestaltungder 

Die Mehrfachform-SpntzgieBeinnchtung nach der ersten. zentralen EinlaBoffnung 20 fOr das erste Kunst- 

yorhegenden Erfmdung 1st vorgesehen, um SpritzgieB- stoffmaterial sowie der zweiten EinlaBdffnune 25 fflr 

telle herzustellen. die integral aus drei Kunststoff mate- das zweite Kunststoffmaterial und der dritten EinlaBdff- 

ndien bestehen. wobei in einem Spritzzyklus eine erste nung 52 fOr das dritte Kunststoffmaterial sowie die 

Kunststoff schmeize eines ersten Kunststoffmateriales. 20 rheologisch balanderte FOhrung der jeweiligen Kunst- 

eine zweite Kunststoffschmelze eines zweiten Kunst- stoffschmelze imierhalb des SpritzgieBwerkzeuges. wie 

stoffinatenales iind eine dntte Schmeize eines dritten dies nachfolgend noch im einzelnen erlautert wird. 

Ku^tetolhnaterialesveraiteitetwerden. Oberdies verdeutUcht Fig. 1 die Heizungsstruktur fQr 

K.™,^J«S? Sperrschicht m dem ersten die Beheizung der HeiBkanalverteileranordnung durch 

Kuratstoffmatenal bildende zweite Kunststoffmaterial 25 Heizelementkanile60.61mitin diesenaufgenommenen 

auch nur 'n finem Teil des Querschnittes (z. R in einem Heizelementen 20. die fQr eine in jeweils horizonSe! 

n?H"5S"''?''''.'''?/")''"'«.'''''^nr^''l^ Ebenen im wesentlichen gleichmliige BeheS^i der 

Die Heiflkanalverteiieranordnung 6 besteht in vorlie- HeiBkanalverteileranordnung 6 sorgen und deren clek- 

gendem Fall aus einem ersten HeiBkanalverteiler 6a und trische AnscWflsse in Fig. 1 mit 62 und 63 bezeichnet 

nlI!!^HtKK S u'"n*L"**y"«T**2*^ ""'^ Einzelheiten. insbesondere in bezug auf 

S * "^Skana^verteaer6a.6bsmdun- die FOhrung der jeweiligen Schmeize eines der Kunst- 

ter ZwischeiUage von DichthQlsen 13 angeordnet, die stoffmaterialien zwischen der jeweiligen Eineieflaff- 

nebene.nemD.chtsitzderHeiBkanalverteiler6a.6bund nung 20. 25.52 bis hinzu der jeweVnSritzgiS^^^^^ 

einer abgedichteten Aufnahme der Ventilnadel-Axiaf- werden nachfolgend noch im einzelSen eriSt 

te w/^'^k''''""''!}^!-^^^ ^ . '^^"^"^^ stabilisierte und rheologisch ba- 
te unterschiedliche Warmedehnung und hieraus resul- lancierte DurchfOhrung der zweiten und dritten Kunst- 

stoffschmelze durch den zweiten HeESr^eSi 

lantfvfiTrT?' i*"t"- ^" und eine zweckentsprechende. separierte Verteilung 

Ja^i f A** r V*'"*^ ^"™- ^" Schmelzen des zweiten und dritten Kunststoffmate- 

Sfimniir^ f '^f !f- ' ^» SpritzgieBdOsen 5 werden die ZuffihrTngs- 

iSie^flltwiH f r h«'l['"c\" *. ^^«P'^»«" ^^'^ 57 und S8 in horizontal gegeneinander veSi 

SpntzgieBdusen 5 bildet. fuhrt die Schmeize des ersten ten Ebenen bis in den zentralen Mittelbereich des Mehr- 

Kunststoffraaterialesdurch Schmelzeverteflerkanale 19^ fachform-Spritzgieflwerkzeuges Sh? um d?^^^^ 

zu denen das erste Kunststoffmaterial von einer zentra- ne erste und eine zweite axial beabsSnd^te R^n^! . 

le^ mittig an der oben^n RQcteeite der Mehrfachform- « 59a. 59b der ZerraE%2 zu mfln^^^^^^ 

Spntz^eBeinrichtung vorgesehenen. ersten EingieBdff- fflhningskanal 58 far die dritte KunsSoffShmeSe ist 

T^^tS^ ""'i:^'"' 2>f"hrungskanal Ober d^ zweite Ringnut 59b der zShfllsr^ uid 

2 zugefiihrt wird der sich durch die ROckplattenanord- einen Umfangsaxialkanal 59c mit einer dritten Wnmut 

nung 1. eine mittlere Durchfflhrungs-lsolierhQIse 21b. 59d am AuBcnumfang der zVntt^lhXe^ viph,.S^ 

eine ZentralhQlse 22 in dem zweiten HeiBkanalverteiler 50 die die drittrslSelSSta^yelg ?^^^ 

6b und eine DichthOlsenscheibe 23 bis zur Mundung in HeiBkanalverteilers 6b eiSifSe ZentSh^S S 

SvtrteS'rst m^^^^^^ -rgtdahereinerseitsalsaxiateSrcwST^^^^^^^^ 

SRk ^P^^^^, 20« «"f. an den sich ehie zweiten L dSn Zuf^^^^^^ S 

^!s:^^^=pi^^-^ ?srz-ug7hS-^^^^^^ 
=h"^Ss£Sr2fb t^:^ - 

leranordnung 6b zu der ROckplattenanordnung 1 bin fbl^f aucfJnSren B^^^^^^^ 

beabstandet Die hier nicht in SchnittdarsteUung gezeig- 65 den Ab^hZ Sn ZuShrui^^^^^ 

te DurchfOhrungs-IsoIierhOlse 21b weist integral ein den DichthQIsenscheibe " ?^ 

Heizelement auf. das mit einer elektrischen aLmuB. ZemXlseS^/h^^^^^ vorgesehen. die sich an die 

emricht„ng21c verbunden ist Der zweite HeiBkanalverteiler 6b be«m somit zwei- 
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te und dritte Schmelzeverteilerkanale 24, 48 fur das 
zweite und dritte Kunststoffmaterial, die mit der Ventil- 
nadel-Axialbohning 17 fQr jede SpritzgieBdQse 5 ver- 
bunden sind, zur Einftihrung des zweiten und dritten 
Kunststoffmateriales in die zentrale Schmelzebohrung 
10 jeder SpritzgieBdQse 5, in der sich auch die Ventilna- 
dei 9 befindet, Qber die Ventilnadel-Axialbohrung 17 in 
einer Weise, wie das im einzelnen in Fig. 3 sowie den 
Rg. 5a bis 5e ersichtlich ist und nachstehend noch ge- 
nauer eriautert wird Die Eingiefldffnungcn 25 und 52, 
die auf unterschiedlichem Niveau und urn ca. 90^ ver- 
setzt an dem zweiten HeiBkanalverteiler 6b angeordnet 
sind, sind in der vorerliuterten Weise mit den Schmelze- 
verteilerkanaien 24 fOr das zweite Kunststoffmaterial 
und den Schmelzeverteiierkanalen 48 fQr das dritte 
Kunststoffmaterial verbundea Die HeiBkanalverteiler 
6a, 6b sind durch integral eingebettete und mit den 
HeiBkanalverteilern 6a. 6b stoffschlQssig verbundene 
Heizelemente 26 (s. Fig. 1 und 2) Qber die elektrischen 
AnschlQsse 62. 63 in herkdmmlicher Weise beheizt, urn 
in Abhangigkeit von der gewfthlten Materialkombina- 
tion fur das erste Kunststoffmaterial emerseite und das 
zweite und dritte Kunststoffmaterial andererseits eine 
optimale Schmelzetemperatur entlang der Schmelze- 
vertejlerkanaie 19. 24 und 48 in jedem der HeiBkanal- 
verteiler 6a, 6b zu sichem. Die Temperatur jedes HeiB- 
kanalverteilers 6a. 6b kann in AbhSngigkeit von der 
erforderlichen Viskositat und Arbeitstemperatur fur das 
erste, zweite und dritte Kunststoffmaterial. gefuhrt 
durch den ersten bzw. zweiten HeiBkanalverteiler 6a, 
6b, unterschiedlich sein und in Verbindung mit hicr nicht 
f gezeigten Thermoelementen geregelt werden. Die Vis- 
kositat der Schmelze des dritten Kunststoffmateriales 
entspricht vorzugsweise hdchstens derjenigen des zwei- 
ten Kunststoffmateriales und die Viskositat des zweiten, 
vorzugsweise eine Kemschicht des SpritzgieBteiles bil- 
denden Kunststoffmateriales ist vorzugsweise gleich 
Oder niedriger als die Viskositat des ersten Kunststoff- 
materiales, das als Grundmaterial das Kemmaterial ein- 
bettet Aufgrund des durch die DichthQlsenscheiben 13, 
23 in Verbindung mit der DurchfQhrungs-IsolierhuIse 
21b gewahrieisteten Dichtund Gleitsitzes zwischen den 
HeiBkanalverteilern 6a, 6b kdnnen diese relativ zuein- 
ander temperaturdifferenzbedingte Warmedehnungs- 
bewegungen ausfQhren, 

Wie insbesondere Rg. 2 sowie die Rg. 5a bis 5e ver- 
deutlichen, mQnden die Schmelzeverteilerkanale 19 des 
ersten, unteren und die SpritzgieBdusen 5 in der Form- 
hohlraumplatte 3 tragenden HeiBkanalverteilers 6a 
uber geneigte, symmetrisch zu einem Schmelzevertei- 
lerkanal 19 sich zu benachbarten SpritzgieBdQsen 5 er- 
streckende FQhrungsabschnitte 19a in Ausnehmungen 
27. die jeweils geteilt in der vorderen Stirnflache 18 
sowie korrespondierend in einer hinteren RQckflache 
der SpritzgieBdQse 5 ausgebildet sind. Jeweils eine Half- 
te der Ausnehmung 27 ist somit in dem HeiBkanalvertei- 
ler bzw. dieser gegenQberUegend in einer RQckflache 
der zugehorigen SpritzgieBdQse 5 ausgebildet. so daB 
der Dichtsitz der SpritzgieBdQse 5 an dem HeiBkanal- 
verteiler 6a zugleich eine Teilungsebene fOr die Ausneh- 
mung 27 und sich an dieser anschlieBende. in Umfangs- 
richtung veriaufende sichelfdrmige Schmelzekanalab- 
schnitte 28 bildet Die gegenQberliegenden und in bezug 
auf die zentrale Schmelzebohrung 10 radial symme- 
trisch versetzt angeordneten Enden der sichelfarmigen 
Schmelzekanale 28 sind mit einer ersten und einer zwei- 
ten sich axial durch die DQsenspitze 5 erstreckenden 
Schmelzebohrung 29a, 29b (von denen in den Rg. 5a bis 
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5e aus DarstellungsgrQnden jeweils nur die Schmelze- 
bohrung 29a dargestellt ist) verbunden. 

Wie Rg. 6 verdeutlicht. mQnden die erste und zweite 
Schmelzebohrung 29a. 29b, die die Schmelze des ersten 
5 Kunsteloffmateriales fQhren, in einen Ringraum 30 in 
der DQsenspitze jeder SpritzgieBdQse 5, der ein Spitzen- 
ende der das zweite Kunststoffmaterial fuhrenden zen- 
tralen Schmelzebohrung 10 umgibt 
Wie insbesondere aus Rg. 3 sowie den Rg. 5a bis 5e 
10 ersichtlich ist, mQnden die zweiten Schmelzeverteilerk- 
anale 24 innerhalb des zweiten HeiBkanalverteilers 6b 
in einem oberen Bereich desselben in die zugleich die 
Ventilnadel 9 aufnehmende Axialbohrung 17, die in der 
Veriangerung jeweils der zentralen Schmelzebohrung 
15 10 jeder SpritzgieBdQse 5 sich durch den ersten und 
zweiten HeiBkanalverteiler 6a, 6b hindurch erstreckt, 
und die an der Oberseite des zweiten HeiBkanalvertei- 
lers 6b in eine Fuhrungsbohrung einer FQhrungshulse 14 
for die Ventilnadel 9 mQndet, wobei diese FuhrungshQI- 
20 se 14 mit einem Rohrvorsprung 14b in das obere Ende 
der Axialbohrung 17 eingreift Der Rohrvorsprung 14b 
dient zur Abdichtung der Axialbohrung 17 in Richtung 
einer hydraulischen Betatigungsvorrichtung 15 fQr jede 
Ventilnadel ebenso wie zur Umlenkung des Schmelze- 
25 flusses des zweiten Kunsutoffmateriales aus da jeweili- 
gen Schmelzeverteiierkanal 24 in die Axialbohrung 17 
zu der Schmehebohrung 10 jeder SpritzgieBdQse 5, wo- 
bei hierfQr ein Eingriffsende des Rohrvorsprunges 14b 
eine der MQndung des jeweiligen Schmelzeverteilerk- 
30 anales 24 zugewandte Schr§gfiache besitzt 

Die Schmelzeverteilerkanale 48 fQr die dritte Kunst- 
stoffschmelze erstrecken sich durch den zweiten HeiB- 
kanalverteiler 6b in einer Horizontalebene parallel un- 
terhalb zu der Ebene der Schmelzeverteilerkanale 19 
35 bis nahe zu den jeweiligen Axialbohrungen 17. Im vor- 
hegenden Fall wird bevorzugt, das dritte Kunststoffma- 
terial am AuBenumfang des stromauf in die Axialboh- 
rung 17 eingespeisten zweiten Kunststoffmateriales im 
Bereich zwischen dem zweiten und ersten HeiBkanal- 
40 verteiler 6b, 6a einzuspeisea Hierzu werden die im Be- 
reich jeder Axialbohrung 17 zwischen den beiden HeiB- 
kanalverteilern 6a, 6b angeordnete Dichtungsscheiben- 
hQIsen 13 verwendet, die mit einer Gleitfiache 49 gegen 
eine dem ersten HeiBkanalverteiler 6a zugewandte un- 
45 tere Stirnflache 50 des zweiten HeiBkanalverteilers 6b 
anliegen und in dieser Gleitflache 49 eine jeweils mit 
einem dritten Schmelzeverteiierkanal 48 verbundenen 
Ringkanal 51a aufweisen. der durch eine Mittelbohrung 
53 der DichtungshQIsenscheibe 13 mit der koaxialen 
50 Axialbohrung 17 kommunizierend verbunden ist Zu- 
glefch ist in der Stirnflache 50 des zweiten HeiBkanal- 
verteilers 6b ein den Ringkanal 51a in der DichthQlsen- 
scheibe 13 entsprechender Gegenringkanal 51b ausge- 
bildet, in den ein Endabschnitt 48a des jeweiligen dritten 
55 Schmelzeverteilerkanales 48 mQndet Der Ringkanal 
51a m der DichtscheibenhQlse 13 erganzt sich mit dem 
Gegenringkanal 51b in dem zweiten HeiBkanalverteiler 
6b vorzugsweise zu einem Kreis-VoUquerschnitt und es 
ist zur Verbindung der Rtngausnehmung 51a. 51b mit 
60 der Mittelbohrung 53 in der Dichthulsenscheibe 13 zu- 
mmdest ein, in seiner Breite vorzugsweise wahlbarer 
EmfQhrungsspalt vorgesehen. durch den das dritte 
Kunststoffmaterial aus der Ringausnehmung 51a. 51b 
im Bereich einer Grenzflache zwischen dem zweiten 
65 HeiBkanalverteiler 6b und der DichthQlsenscheibe 13 
gleichmaBig auf einen auBeren Randbereich des 
Schmelzestromes des zweiten Kunststoffmateriales in 
der Mittelbohrung S3 aufgegeben wird Zur Verbindung 
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der Ringausnehmungen 51a und 51b tnit einem horizon- ste und zweite Schmelzebohrung 29a. 29b jeder Spritz- 

ta en Abschnitt der Schmelzevcrteaerkanale « weisen gieBdQse 5 getrennt von der zweiten und dritten 

selbige jeweils einen achsparallel zu der Axialbohrung Schmeize des zweiten und dritten Kunststoffmateriales. 

17sicherstreckendenAxialabschnitt48aauf. die gemeinsam jedoch im wesentlichen unvermischt 

Durdi die vorbeschnebene Anordnung. bei der das 5 durch die zentrale Schmelzebohrung 10 jeder Spritz- 

dntte Kunststoffmaterial stromab der Einstrdmung des gieBduse 5 gefSrdert wei^en. im Bereich des Forman- 

zweiten Kunststoffmateriales in die Axialbohrung 17 schnittes 12 eines zugeharigen Formhohlraumes des 

dem zweiten Kunststoffmaterial zur Bildung eines kon- Mehrfachform-SpritzgieBwerkzeuges bereitzustellen 

trollierten. umfangsseitigen Schmelzefilmes nahe einer Mit 31 sind in den Hg. 1 und 2 jeweils die elektrischen 

jeweihgen SpntzgieBdflse 5 beigefOgt wird. ist es mdg- 10 VerbindungsanschlOsse fflr ein Heizelement 32 bezeich- 

hch. das zweite und dntte Kunststoffmaterial als Materi- net, das in jeder der beheizten SpritzgiefldOsen 5 des 

alverbund der zentralen Schmelzebohrung 10 jeder Mehrfachform-SpritzgieBwerkzeuges vorgesehen ist 

SpntegieBdOse 5 und von dieser einem Formhohlraum Wie aus den schematischen Darstellungen insbeson- 

zur Bildung emer Kern- oder Barriereschicht in einem dere gemiB Fig. 5a bis 5e ersichUich ist, ist ein hinterer 

SpntzgieBteil aus dem zweiten Kunststoffmaterial und 15 Abschnitt des Heizelementes 32 im Bereich des Isolier- 

emer Haftverbindungsschicht zwischen ersten und flansches 1 durch eng aneinanderliegende Windungen 

zweiten Kunststoffmaterial aus dem dritten Kunststoff- gebildet, die insbesondere in eine kontinuierliche 

material, zuzufQhren. Dabei kann das dritte Kunststoff- Axialnut eingebettet sind und eine erhdhte HeizleUtung 

matenal bei bestimmten SpritzgieBaufgaben in den in einem Bereich der SpritzgieBdOse 5 ermdglichen, in- 

Ringausnehmungen 51a. 51b weitestgehend drucklos 20 dem durch die benachbarte. gekOhlte Formhohlraum- 

gehalten werden und der durch die Schmelzestrdmung platte 3 eine verstSrke WarmeabfOhrung erfolgt In ei- 

des zweiten Kunststoffmateriales durch die Axialboh- ner Zylinder-AuBenflache jeder SpntzgieBdflse 5 sind 

rung 17 und die Mittelbohrung 53 in dem Einfflhrungs- die weiteren Windungen des Heizelementes 32 beab- 

sp^t erzeugte Unterdnick kahn ausreichen, urn das drit- standet in einem Spiralkanal aufgenommen und im vor- 

te Kunststoffmaterial zur Ausbildung eines dOnnen Fil- 25 deren Endbereich der SpntzgieBdflse 5 jeweils erneut 

mesauf dem Schmelzestrom des zweiten Kunststoffma- durch Ausgestaltung des Spiralkanales zu einer 

teriales aus den Ringausnehmungen 51, 51 b nachzusau- Axialnut in eng aneinanderiiegenden Windungen vorge- 

gen. Die Querschnittsforra der Ringausnehmungen 51a, sehen. so daB im Bereich des Sitz es der beheizten 

51b kann m weitem Rahmen. z. B. in Abhingigkeit von SpritzgieBdflse 5 in der gekuhlten Formhohlrauroplatte 

der Viskositat des dntten Kunststoffmateriales variie- 30 und der damit einhergehenden erhdhten Wirmeabftth- 

ren und beispielsweise auch einen Schmehievorrats- rung ebenfalls die Wattdichte des Heizelementes erhdht 

raum umfassen, der in einen Ringdflsenspalt, seinerseits werden kana 

kommunizierend mit der Axialbohning 17 bzw. der Mit- Von besonderer Bedeutung im Hinblick auf das erfin- 

telbohningS3 verbunden,mandet dungsgemafle Verfahren des gemeinsamen Spritzgie- 

Vorzugsweise wird als erstes Kunststoffmaterial 3s Bens eines zweiten und dritten Kunststoffmateriales 

Polypropylen. als zweites Kunststoffmaterial Polyamid durch die zentrale Schmelzebohning 10 sowie des er- 

(Nylon) und als dnttes Kunststoffmaterial Athylenviny- sten Kunstetoffmateriales durch die erste und zweite 

lalkohol verwendet. ohne daB das SpritzgieBwerkzeug Schmelzebohning 29a, 29b. die in den Ringraum 30 

Oder das erfindungsgemaBe Verfahren auf die Verwen- mOnden. ist die Anordnung eines Spitzenendes 32a des 

dung emer derartigen Materialkorabination beschrlnkt 40 Heizelementes 32 in der Oflsenspitze ringsum die Mfln- 

ware Z.B. kann als zweites Kunststoffmaterial auch dung der zentralen Schmelzebohning 10, die ebenfalls 

Athy enviny alkohol und als dnttes Kunststoffmaterial durch die Ventilnadel 8 gesteuert wird. Hierfflr ist das 

Athylenvinylacetat verwendet werden. Das zweite vordere Ende des Heizelementes. das sich entlang des 

Kunststoffmaterial (Spen-schicht) kann sich auch ledig- AuBenumfanges der SpritzgieBdflse 5 erstreckt. fiber 

"1^ '".f""™ Teilbereich des Querschnit- 45 einen Radialkanal 33 nach innen und in die Spitze eines 

fni^iS f P'^«e!l eingebettet eine Offnung 34 der zentralen Schmelzebohning bilden- 

fnThhw^ •f^'"^"*^^^^ . DQsenmundstQckes3Sgefflhrt und hiervorlugswei- 

In Abhangigkeit von den Volumenanteilen des ersten, se in zwei Windungen angeordnet Auf diese Weise ist 

zweiten und dntten Kunststoffmateriales in dem ferti- eine verz6genings!rme TemperatursteSnrS <?e 

MatenalzufQhrung zu den 50 Schmelzen des ersten sowie zweiten/dritten Kunststoff- 

stS'„. Hf ^ h ^°'r'"- "'"^rialesunmittelbarim Bereich des FonnanscStt« 

steuerung der Schmelzen des ersten, zweiten und drit- 12der Mehffachfonn-SpritzgieBeinrichtung mflglich. 

r^r???f"'f''"f''''°'«'"''T*V^'*"^"*- Obwohli„denFiguren.infbesoSR|.rnSrge- 
Kunststoffmatenal einen gegenflber dem ersten und zeigt. ist zwischen derOffnung 34 der zentralen Schmd- 

JTd m iSZrif r'^'*' ^TJ"*" « «boh™ngl0imDQsenmundftflck35undderVmra- 

und im allgemeinen du zweite Kunststoffmaterial in del 9 ein ausreichender Spaltraum vorgesehen. urn bei 

emcm geringeren Anteil als das erste Kunststoffmateri- einer SchlieBbetatigung der Ventilnadel 9 eint deriS 

a! vorhanden ist Dies findet in voriiegendem Fall in delhub entsprechende VolumenverSguSg LrcLine 

einem gegenflber den Schmelzeverteilerkanaien fflr das Rttckstrdmung des zweiten/dritten SSoffiSeri^^ 

erste und zweite Kunststoffmaterial 19. 24 veningerten eo les aus dem ^um und im Be?e S d« AnSttS 12 

Strdmungsquerschnitt des dntten Schmelzeverteilerk- unterhalb der Spiue 11 der VeSdel 9 in d^»»m 

ana^s 4« fflr das dritte Kunststoffmaterial seinen Aus- Schmelzeboh^^^O zu ".JS^l^^^^^ 

Auf diese Weise ist es in vorteilhafter Art m.g«ch. SfS t^rJSSrodrdScl^^^^^^ 
mittels des ersten und zweiten HeiBkanalverteilers 6a. es teilt angeSrdnete AussparungeS deTveSadel l 
6bsowicderdannjeweil$unabhangigvoneinandervor- oder der Offnung 34 gebildet werden ^ 
gesehenen SchmeizeverteilerkanUe 19, 24. 48 die Mit einem F$eil X ist in n« « -:,..-iiv 
Schmeize des ersten K™»tstoffmateriales du«h die er- Axia'imZS DiSLLl^Sd^^tr^c^J^iSi^g 
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eines HeiBfilms bezeichnet daB eine Axialposition der Ventilnadel 9 bzw des Auf 

D,e .n Ungsnchtung jeder SpritzgieBdQse 5 sieuer- nahmekolbens 36 in bezug auf ^rzuSezogene 

emem Aufnalunekolben 36 der hydraulischen Betati- einer ZwischensteUung durch die Steuerune des An 

gungsvornchtting 15 in einer unteren. der HeiBkanal- 5 schlagkolbens 41 gesteuert Hier?u dSif iette^^ 

yerteilemordnung 6 zugewandten. dritten RQckplatte rer Hydraulikfluid fOhrender sSanT^ in dl^ 

ic der Rackplattenanordnung 1 aufgenommen. Der zweiten ROckplatte lb sowie ein nXSuid-Steue!- 

Aufnahmekolben 36 ,st m emer Dichtungsring 37 mit kanal 46 in einer oberen. die MJ^SST-SDrittii^^^^ 

^l"^ 7v?'„'J'""^''°,ar "i ^ aufgenonunen und in ei- einrichtung nach oben abSlSendenSn^^ 

nem Zyiinderraum 39 der dritten RQckplatte Ic gleitver- 10 te la. so daB auch fflr den AnschlaXiben 41 lin^ ivfn 

^'i^'b^^^l^j^Hy'^'^^^M druckbeaufschla/te Steu- peiteueiiSjliSSiVt ^' 

K S .t .u ROckplatte Ic sowie einer 1st ist jedoch in Abhangigkeit vom ieweilijren Snritz- 

JMSS,Jri^5:L'lT'*S"*'*'l;^^^^^^^^ gieBprob!en,demSchichUufbauTnneS^^^ 

hSSiS^^Ji^SSS ^''J'^^Kl'chen e«,e Doppel- genden SpritzgieBteiles und der Konfiguration dS- 

hubs eiierung des Aufnahmekolbens 36. ,5 ben. der Erstreckung der Sperrschicht aiis dem zwdten 

Wie im fo genden noch anhand der Fig. 5a bis 5e im Kunststoffmaterial. der Art der veroe^^^^^ 

einze nen eriiutert wird. ist es fOr das gemeinsame. se- stoffmaterialien et^ auch mOriil fj^^^^^^ 

quennelle SpntzgieBen des ersten sowie des zweiten der Betatigungsvoi^SnVS der voiht^^ 

und dritten Kuiutstoffmateriales fOr ein Mehrkompo- Art und de^K^JteHnf der zSJh^ta 

nenten.Spntzg.eBteil in einem Mehrfachform-SprUz- 20 der Ventilnadd 9 weiSS zu " SenTd b V^^^^ 

g^eBwerkzeug nut Nade yerschluB-Anschnittsteuerung. bindung mit einer Drockieauf JhE^^^ 

w.e im vorhegenden Ausfflhrungsbeispiel. bevorzugt. ei- Endes 16 der Ventilnadel 9 S (8ffnun« und 

S^B'^it^^r'"'™-*''^'^''"^'"^*^^^^^ SchlieBbewegung dricSerenzaThanSr^^^ 

daB diese Steuening in einem SpritzgieBzyklus das Schmelzedruck(Gegendruck)derSchnielEen de?er«!n 

SpntzgieBens des ersten Kunststofftnateriales durch die 25 und/oder zweiten KunststoffmaT^ri^^ 

erste und ^dte Schmelzebohrung 29a. 29b und den HierSchk^ dnedeuUki^^^^^ 

Rmgraum 30 der SpntzgieBdflse 5 zu einem Forman- plattenanordnung 1 und dSraESSlShSJa: 

«:hn,tt 12 far die Ausbildung einer Basisschicht des vorrichtung 15 fif dirVenSnaSSeSt wSdST*^" 

Spr.teg,eflte.les. das anschlieBende SpritzgieBen des Insbesondere fflr den F^drdirsSeShTaus 

SrSch,Sl'2L^„Tf^^^^^ ^ ^'^'^'^ Kunststoffmaterial sirnStSgang?! 

u;alen Schmelzebohrung 10 fUr die Ausbildung einer durch den gesamten Querschnitt des SoritzirieSs Ir 

SMSif''""^'. '"""t Grenzverbindungs- streckt, kann die VenlS teuerSrvoS^^^^ 
S S H« Jfunstetoffmateri- auch lediglich druckdifferenzabhangr|ege„ e"nS^ dS 

In Vcrbindung mit einer NadelverschluB-Anschnitt- Unter Bezuenahme auf HiV ps<, iSa ui. • a 

Zu diesem Zweck weist die hydraulische Betatigungs- gieBprozei v^S wtJdl^H^^^^^^^ 
vorrichtung 15 n der zweiten RQcknlaite l h ein^n u/aI vImT J verwenaet werdea Hterbei soil jedoch der 

teren ZyUnderraum 4? aS 1! deS AnschSE «. a?S;L"h^f TT "k"** 

41 gleitbeweglich angeordnet ist. der aSS S " VisStafwS'eS^^^ 

mit einem zugleich der KoIbenfQhrung dienenden ^'^i^^^l ^^ i^!^^^^ 

axialen Anschlagvorsprung 42 koaxial in den zSer Ax?icSt d« MehSn^r™ ? .^^^r'^h 

raum 39 der dritten RQckplatte Ic hineinragt und In Sen n, l hi, 

Abhangigkeit von einer oberen. zurQckgezogenen End- es SeSS!?'ih«i. I- |P".'^«'5»^"fe « in unter- 

stellung Oder einer vorderen.vorgeschobenfn EndsS- feiifd^ Snri^J^n SpritzgieBzyklus. Fig. 5a 

lung eine Axialverschiebung des AufnahtSe^dSS'S. J^kTuf Kil'emlS ^d!rT" ^pritz- 

der unmittelbar die Ventilnadel 9 steuert. begrenzt. so 5er FSoJhirptaft"^^^^^^^^^^ dt vSSS? ve" 
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schlossen^ der Aufnahmekolben 36 beflndet sich demzu- 28 zu der ersten und zweiten Schmelzebohrung 29a. 29b 

olgememer unteren EntoellunRdie^^^ deutlich. wobei in Rg.5a bis 5e jeweS? nu7 eiS^ Sr 

SLTrRicSr^^^^^^^^^ beidenradiaUquidistantzuderzeitraleniTebSS' 

ZniSri^H H^J^^i^- ^ Hydrauhicfluid, der kom- rung 10 angeordneten ersten und zweiten Schmelze- 

mumzierend mit dem Zylinderraum 39 verbunden ist. , bohrung 29a. 29b dargestellt ist (vgl. aber F1g.6\ Die 

fUhrt e,nen hoheren Hydrau hkdruck als der Steuerkanal Schmelzebohrungen »a. 29b mUndf n in den RingVaum 

43 in derdritten RQckpiatte Ic. Der hydraulische Steuer- 30 in der Dilsenspitze. wSlhrend die zentraJe SelzS 

druck m dem Steuerkanal 43 kann in seiner Hohe dem bohrung 10 sich inmktelbar gegenQberliJgend zTdem 

iTJlT^ '^'T ' " ^^"^^^ Fo™«««chnitt 12 in der durch die Spitze?! Tr VeS 

HXuHkd™S"i„ 41 entsprechen. Der ,o nadel 9 gesteuerten Offnung 34 des Dflsenmundstuckes 

Rrkin/iK S*''"*'?*"*' ^ " * Spitzenende 32 a des Heizelementes 32 er- 

zweiten RQckpiatte lb kann m dieser Phase auf dem streckt 

Niveau des Steuerdruckes in dem HydrauUkkana! der Ein Thermoelement 48 ist als Signalgeber fOr die 

iTr'^S'^'*'""'^- Temperatursteuerung der SpritzgiefiS 5 bis In eS 
werden. Voraugsweise smd die SteuerkanSle 43, 45, 46 ,5 Vorderende derselben gefuhrt. 

SSmckS^'"'' ^ , !"»^«- 5a istderFormanschnitt 12durchdie Ventilna- 

sorgun^ruckfOhrt. del 9 geschlossen, der Hydraulikdruck in den Steuerka- 

. Die Ventilnadel 9 erstreckt sich von ihrer Aufnahme nSlen 43. 45 und 46 ist voWweUe ataesSdtet 5S- 

m dem Aufnahmekolben 36 durch die FQhrungsbuchse rend ein Versorgungsdruck L dem SteueSS 4^^- 

14. die zwischen der unteren ROckplatte Ic und dem 30 liegL 

zweiten HeiBkanalverteilerebangeordnet ist und einer- Unter Volumen- und Drucksteuerung fur die Ein- 

ISLu{!lnkS*rt!!""*K t"?'*^™* spritzungder ersten Kunststoffschmelzefu dem Kanal 

?Srf.n«K? « ^H? Befestigen der 29a (29b) und damit einhergehender Ventilnadelbetad- 

FOhningsbuchse an dem zweiten HeiBkanalverteiler 6b gung erfolgt innerhalb einw SpritzgieBzyklus - wte ta 

K ''"^^^^^ Rohrvorsprung 14b 35 Rg. 5b gezeigt ist - ein Einsprit^fJS ersten Ku^S 

SSe thT.f i K ™"^'.«^^ stoffschmelze des ersten Kunststoffmateriales dun:h 

zentt-ale Schmelzebohrung 10 jeder SpntzgieBdOse 5 den HeiBkanalverteiler 6a mit dem Schmelzeverteiler- 

verlingernde Axialbohriing 17. die sich durch die HeiB- kanal 19. die Ausnehmung 27. die SlzSle S 

Kn^'rh'?^''' beabstandete Dicht- die erste und zweite SchieteShrTtTS S ^ 

strXS!il T ^ • l*^" cr^ » 30 und den Ringraum 30 in den Formanschnitt iZ Hierbei 

t L?nT p K ™«leichd'e FOhrungshalse Mzen- wird die Ventitaadel 8 in eine erste riickwanige zS5- 

A^l- A 'Rohrvorsprung 14b dient zugleich zur Ab- schenstellung zurOckgezogen (die in Fig. 6 a^s unT^rL 

Sn"'?f»?^*''~*''^«*^''l'"'*r«***'»'y*'""''- gestrichelteDarstdlungdesSpuenendeslldVrvS 

de5 ScSmSffi'^T^r^." v'^ Umlenkung nadel 9 gezeigt ist), urn den Fomanschnftt 12'^ Sen 

des Schtneteeflussesdu zweiten Kunststoffmatenales 3s und mit dem Ringraum 30 zu verbinden derartdaBein 

ausdemSchmebeverteaerkanal24indieAxialbohrung Hydraulikdruck if dem SteuerS« auf seinenl^^^ 

17zuder2entralenSchmelzebohrunglO.DieFQhrungs- malwert geregelt wird. der Steuerkanal -^ SucSs 

buchse 14 dient Oberd.es als axiale Druckaufnahme- bleibt. in dem Steuerbmal 43 ein HySkdrockJSS 

buchse gegen d'e untere dritte RQckpiatte Ic in Verbin- baut wird und der HydratSdruS "demS 

dung mit emer Warmedehnung der beiden HeiBkanal- « 45enUastetbzw.abg«chaltet wiS ^^""^"^ 

verteiler 6a. 6b. Die Fuhrungsbuchse 14 ist durch Befe- Auf diese Welse wird der Anschlairkolben 41 in Her 

SbTrJliJatt''"'''"'""^^^ -eitenROckpSuIffnteSntrtt'E^^^^^^^^^ 

DiSlih-f ? ^ i^'^ d-Sd^rr^m'^ir^^^^^^ 

Sr 5« 5*"?.'*^ T*' Ringverteiler 45 ragt und einen Anschlag fOr den nach Scl^^arts durch 

7 blldeiTES nST4^^^^ « druckbelasteten A^^ThmJkSS 

6a auf «nommfn H^r ^i^!T HeiBkanalverteiler 36mitdemhinteren Ende 1 6 der Ventilnadel 9 bildet 

ea aufgenommen. der eme korrespondierende Einsatz- In dieser durch die Dmclcdiff^rpntr jThl. ^i.. 

ausnehmung aufweist. in deren Bereich vertikal den Steuerklnater« und 4<fc ^VerbS^^^^^ 1^ 

HeiBkanalverteiler 6a durchsetzende Gewindebohrun- » schlagkorbr4I b^ln^^i ZwiS^^ 

gen jeweils vorgesehen smd. die der Aufnahme von Be- tilnadel 9 sibt diese dm Form^S?? ^ 

festigungsschrauben 8 zur Befestigung der jeweils zuge- riSSI d e ^nun2 SZ^!?. c u ^ .^^u""^ 

feSa'r'^^'r ' rV^" HeiflkanalvS. be^ 

raumplatte 3 sowie die SchmelzeverteUung des ersten cteUrpSition^ Snh,Jl«^^^^^^ Z^'^, 
Kunststoffmateriales durch den jeweiligen Schmeize bezeidinTS^f V Ventilnadel 9 

verteilerkanal 19 und dem geneigttn FOh'run^SSt oSJ Sia^Tes^A^^^^^ 
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von der Ventilnadel 9 in ihrer hinteren Endstellung frei- 
gegebene Offnung 14 des DOseninundstQckes 35 spannt 
ein Versorgungsdruck in den Steuerkanilen 43 und 45 
den Anschlagkolben 41 bzw. den Aufnahmekolben 36 in 
die jeweils obere Endlage vor. Unter Druck- und Volu- 5 
mensleuerung der zweiten und dritten Schmelze des 
zweiten und dritten Kunststoffmateriales in bezug auf 
den Schmelzedruck des ersten Kunststoffmateriales 
wird in dieser Phase die Kernschicht des SpritzgieOtei- 
ies aus dem zweiten Kunststoffmaterial im wesentlichen 10 
ohne Vermischung mit dem ersten Kunststoffmaterial 
durch den Formanschnitt 12 in den Formhohtraum ein- 
gespritzt* wobei das dritte Kunststoffmaterial im we- 
sentlichen unvermischt mitgefOhrt und im Formhohl- 
raum entlang eines Randbereiches des zweiten Kunst- 15 
stoffmateriaies, ausgebildet wird. um die interne Festig- 
keit des SpritzgieBteiJes im Bereich der Grenzschicht 
zwischen erstem und zweitem Kunststoffmaterial zu er- 
hdhea 

Zum abschlieBenden Spritzen einer Deckschicht des 20 
SpritzgieBteiles aus dem Grundmaterial (erstes Kunst- 
stoffmaterial) wird die Ventilnadel 9 wieder in die Zwi- 
schenstellung gemaB Fig. 5b vorgeschoben, in dem die 
Hydraulikdruckbeaufschlagung zwischen dem Steuer- 
kanal 46 und dem Steuerkanal 45 wieder vertauscht und 25 
der Anschlagkolben 41 in seine untere Endstellung vor- 
geschoben wird. wobei die Steuerdruckbeaufschlagung 
der Steuerkanale 43 bis 46 derjenigen entspricht. wie sie 
fttr Fig. 5b eriautert werden. 

Nach SpritzgieBen der Deckschicht des Spritzgiefltei- 30 
les wird der SpritzgieBzyklus unter kurzzeitiger Beibe- 
haltung des SpritzgieBdruckes zur Formverdichtung 
und VerschlieBen des Formanschnittes 12 durch die 
Ventilnadel 9 beendet, wie dies in Fig. 5e gezeigt ist, die 
mit Fig. 5a Qbereinstimmt Die Steuerkanale 43. 45. 46 35 
werden druckentlastet. wahrend der Steuerkanal 44 ei- 
nen Versorgungsdruck (SchlieBdnick) f Qhrt Das vorer- 
lauterte Ausftthrungsbeispiel eines Verfahrens zur Her- 
stellung eines Mehrkomponenten-SpritzgieBteiles und 
eines hierfOr angepaBten Mehrfachform-SpritzgieB- 40 
werkzeuges erm6glichen die Herstellung von aus meh- 
reren, insbesondere einem ersten, zweiten und dritten 
Kunststoffmaterial bestehenden SpritzgieBtcilcn mit 
hoher Prizision und unter Vermeidung von uner- 
wunschten, unkontrollierten Gemischbildungen zwi- 45 
schen Kunststoffmaterialicn stromauf eines Formhohl- 
raumes. 

Fflr den Fachmann ist deutlich, daB das erfindungsge- 
maBe Verfahren sowie die erfindungsgemaBe Mehr- 
fachform-Spritzgiefleinrichtung selbstverstandlich nicht 50 
auf das vorgenannte AusfQhrungsbeispiel beschrankt 
sind und sich die Einspritzung eines dritten Kunststoff- 
materiales insbesondere nicht auf dessen Verwendung 
als Haftvermittler zwischen dem ersten und zweiten 
Kunststoffmaterial beschrankt Obwohl sich die Anwen- 55 
dung einer NadelverschluB-Anschnittsteuening als be- 
sonders vorteilhaft erweist, ist diese nicht notwendiger- 
weise vorgesehen. vielmehr kdnnte unter Verzicht auf 
die im voranstehend eriauterten AusfQhrungsbeispiel 
gezeigte Ventilnadel und zugehdrige hydraulische Beta- so 
tigungselemente derselben auch eine thermische An- 
schnittsteuerung durch Einfrieren bzw. Schmelzen eines 
Kunststoffpfropfens in Verbindung mit der Ansteue- 
rung des Spitzenendes des Heizelementes in dem Dfl- 
senmundstQck erfolgen (thermal valve gating). Auch in es 
diesem Fall kdnnte ein separiertes Einspritzen der un- 
terschiedlichen Kunststoffmaterialien unter Volumen- 
und/oder Drucksteuening des Schmelzednickes der 
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Schmelzen des ersten und zweiten/dritten Kunststoff- 
materiales in den getrennten Schmelzekanaleinrichtun- 
gen erfolgen. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Mehrkompo- 
nenten-SpritzgieBteiles aus zumindest einem ersten 
Kunststoffmaterial, einem zweiten Kunststoffmate- 
rial und einem dritten Kunststoffmaterial. die in 
einem Spritzzyklus gemeinsam in einen Formhohl- 
raum eingespritzt werden. dadurch gekennzeich- 
net, daB das erste Kunststoffmaterial von einer er- 
sten GieBeinheit durch einen HeiBkanalverteiler 
(6a) einer SpritzgieBduse (5) in eine DOsenspitze 
derselben zugefOhrt wird, das zweite Kunststoff- 
material von einer zweiten GieBeinheit durch einen 
zweiten HeiBkanalverteiler (6b) der Spritzgiefldfisc 
(5) in die Dusenspiue derselben. separlert von dem 
ersten Kunststoffniaterial. zugefahrt wird und das 
dritte Kunststoffmaterial von einer dritten GieB- 
einheit durch den zweiten HeiBkanalverteiler (6b) 
dem zweiten Kunststoffmaterial zugegeben wird 
und innerhalb eines SpritzgieBzyklus zum FOIlen 
eines der Dusenspitze gegenOberiiegenden Form- 
hohlraumes zunachst das erste Kunststoffmaterial, 
anschlieBend das zweite und dritte Kunststoffmate- 
rial und abschlieBend nochmals das erste Kunst- 
stoffmaterial eingespritzt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das dritte Kunststoffmaterial dem 
zweiten Kunststoffmaterial als ein Umfangsfilm 
durch einen in das zweite Kunststoffmaterial mQn- 
denden EinfOhrspalt zwischen dem ersten und 
zweiten HeiBkanalverteiler (6a, 6b) beigegeben 
wirA 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2. dadurch ge- 
kennzeichnet. daB das erste, zweite und dritte 
Kunststoffmaterial unter Vermittlung einer in den 
zweiten HeiBkanalverteiler (6b) eingeseteten Zen- 
tralhQlse (22) zu dem ersten HeiBkanalverteiler (6a) 
sowie innerhalb des zweiten HeiBkanalverteilers 
(6b)verteiltwerdea 

4. Verfahren nach zumindest einem der AnsprQche 
1 bis 3. dadurch gekennzeichnet, daB die Einsprit- 
zung der Kunststoffmaterialien in den Formhohl- 
raum temperaturstabilisiert unter Druck- und/oder 
Volumensteucrung der Kunststoffschmelzen er- 
folgt 

5. Verfahren nach zumindest einem der vorherge- 
henden AnsprQche 1 bis 4. dadurch gekennzeichnet, 
daB die Einspritzung der Kunststoffmaterialien un- 
ter Nadelventil-Anschnittsteuerung (valve gating) 
mit einer in der SpritzgieBduse (5) angeordneten 
Ventilnadel (9) erfolgt, durch die vorzugsweise zu- 
gleich eine Ventilsteuerung eines Schmelzekanales 
(10) fQr zumindest eines der Kunststoffmaterialien 
erfolgt 

6. Verfahren nach zumindest einem der vorherge- 
henden AnsprQche 1 bis 5. dadurch gekennzeichnet, 
daB die Einspritzung der Kunststoffmaterialien un- 
ter Temperatursteuerung eines Formanschnittes 
(thermal valve gating) erfolgt 

7. Verfahren zur Herstellung eines aus einem ersten 
Kunststoffmaterial. einem zweiten Kunststoffmate- 
rial und einem dritten Kunststoffmaterial bestehen- 
den SpritzgieBteiles, insbesondere mit einem sauer- 
stoffundurchiassigen Barriercmaterial versehenen 
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SpritzgieBteiles, nach zumindest einem der AnsprQ- 
che 1 bis6,dadurchgekennzeichnet,da0 

- das erste Kunststoffmaterial durch einen 
ersten, in Dichtungskontakt mit der Spritz> 
gieBdOse (5) stehenden HeiBkanal verteiler (6a) 5 
der SpritzgieOdQse (5) auBermittig in bezug 
auf eine L^lngsmittelachse derselben zugefClhrt 
unci durch eine erste Schmelzekanaleinrich- 
tung (29a. 29b) zur DQsenspitze der SpritzgieB- 
dQse(5)gcfiihrtwird, 10 

- das zweite Kunststoffmaterial durch einen 
zweiten HeiBkanalverteiler (6b) der Spritz- 
gieBduse (5) mittig in bezug auf die Langsmit- 
telachse derselben zugefiihrt und durch eine 
zentrale Schmelzebohrung (10) zur DQsenspit- 15 
ze der SpritzgieBdQse (5) gefiihrt wird. 

- das dritte Kunststoffmaterial durch den 
zweiten HeiBkanalverteiler (6b) zwischen dem 
ersten und zweiten HeiBkanalverteiler (6a» 6b) 
dem zweiten Kunststoffmaterial durch einen 20 
Einfuhrspalt druckund/oder volumengesteuert 
beigegeben wird, 

- das erste Kunststoffmaterial unter Offnung 
eines der DQsenspitze gegenuberliegenden 
Formanschnittes (12) aus einem durch die Du- 25 
senspitze gebildeten Ringraum (30) in einen 
Formhohiraum eingespritzt wird, 

- anschlieBend, insbesondere unter VerEnde- 
rung einer Druckdifferenz zwischen dem je- 
weiligen Schmelzedruck des ersten und zwei- 30 
ten/dritten Kunststoffmateriales. das zweite/ 
dritte Kunststoffmaterial im wesentlichen oh- 
ne das erste Kunststoffmaterial in den Form- 
hohiraum eingespritzt wird, sowie 

- anschlieBend, insbesondere unter VerSUide- 35 
rung der Druckdifferenz zwischen dem jewel- 
ligen Schmelzedruck des ersten und zweiten/ 
dritten Kunststoffmateriales, das erste Kunst- 
stoffmaterial im wesentlichen ohne das zweite/ 
dritte Kunststoffmaterial in den Formhohl- 40 
raum eingespritzt und der Formanschnitt ver- 
schiossen wird 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Einspritzen des ersten Kunststoff- 
materiales als Basismaterial unter VerschluB der 45 
zentralen Schmelzebohrung (10) erfolgt, sodann 
zum Einspritzen des zweiten und dritten Kunst- 
stoffmateriales als einem Kern-Verbundmaterial 
die zentrale Schmelzebohrung (10) geoffnet wird. 
anschlieBend das Ausbilden einer Deckschicht 50 
durch Einspritzen des ersten Kunststoffmateriales 
unter VerschluB der zentralen Schmelzebohrung 
(10) erfolgt und nach AbschluB des Einspritzens der 
Kunststoffmaterialien der Formanschnitt (12) ver- 
schlossenwird. 55 

9. Verfahren nach zumindest einem der Ansprilche 
1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB das dritte 
Kunststoffmaterial ein das erste und zweite Kunst- 
stoffmaterial innig verbindendes Grenzschichtma- 
terial ist ^ 

10. Verfahren nach zumindest einem der Anspru- 
che 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet. daB das dritte 
Kunststoffmaterial ein Klebestoffmaterial isL 

11. Verfahren nach zumindest einem der AnsprQ- 
che 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet. daB das dritte 65 
Kunststoffmaterial ein selbstftndig neben dem er- 
sten und zweiten Kunststoffmaterial die Eigen- 
schaften des SpritzgieBteiles beeinflussendes Mate- 
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rial ist 

12. Verfahren nach zumindest einem der vorherge- 
henden AnsprQche 1 bis 11, dadurch gekennzeich- 
net, daB das erste Kunststoffmaterial durch den 
zweiten HeiBkanalverteiler (6b) zu dem ersten 
HeiBkanalverteiler (6a) gefiihrt wird, das zweite 
und dritte Kunststoffmaterial von jeweils winkel- 
versetzt lateral an dem zweiten HeiBkanalverteiler 
(6b) angeordneten EinlaBoffnungen (25, 52) und an- 
geschlossenen ZufOhrungskanHen (57, 58) durch 
den zweiten HeiBkanalverteiler (6b) hindurch zu 
Verteiler-Umfangsausnehmungen (59a -59d) einer 
Zentralhulse (22) in dem zweiten HeiBkanalvertei- 
ler (6b) zugefuhrt und durch diese jeweils an zweite 
und dritte Schmelzeverteilerkanale (24, 48) in dem 
zweiten HeiBkanalverteiler (6b) zur ZufOhrung zu 
SpritzgieBdusen (5) verteilt wird 

13. Verfahren nach zumindest einem der vorherge- 
henden AnsprQche 1 bis 12. dadurch gekennzeich- 
net, daB das dritte Kunststoffmaterial durch den 
zweiten HeiBkanalverteiler (6b) gefQhrt und in ei- 
nem Grenzbereich zwischen dem zweiten und dem 
ersten HeiBkanalverteiler (6b, 6a) auf einen AuBen- 
umfang der Schmelzestrdmung des zweiten Kunst- 
stoffmateriales auf gegeben wird 

14. Verfahren nach zumindest einem der vorherge- 
henden Ansprtiche 1 bis 13, dadurch gekennzeich- 
net. daB das erste, zweite und dritte Kunststoffma- 
terial jeweils 90* versetzt zu der in den zweiten 
HeiBkanalverteiler (6b) eingesetzten Zentralhfllse 
(22) gefahrt wird, wobei das zweite und dritte 
Kunststoffmaterial durch die ZentralhQlse (22) urn* 
gelenkt und zu zweiten bzw. dritten Schmelzever- 
teilerkanaien (24, 48) des zweiten Heiflkanalvertei- 
lers (6b) gef Ohrt werden. wahrend das erste Kunst- 
stoffmaterial zentral axial durch die Zentralhulse 
(22) hindurch zu dem ersten HeiBkanalverteiler (6a) 
hingefahrt wird 

15. Verfahren zur Herstellung eines Mehrkompo- 
nenten-SpritzgieBteiles mit einer Mehrfachform- 
SpritzgieBeinrichtung mit NadelverschluB-An- 
schnittsteuerung und einer Mehrzahl von Spritz- 
gieBdusen mit jeweils einer Ventilnadel in einer 
zentralen Schmelzebohrung jeder SpritzgieBdiise 
zur Steuerung des Offnungs- und SchlieBzustandes 
zumindest eines zugehdrigen Formanschnittes. 
nach zumindest einem der vorhergehenden An- 
sprQche 1 bis 14, gekennzeichnet durch die Verfah- 
rensschritte: 

a) Offnen des Formanschnittes (12) eines 
Formhohlraumes zur Verbindung desselben 
mit einem Ringraum (30) der SpriugieBdOse 
(5X im wesentlichen gefOllt mit der druckbe- 
aufschlagten Kunststoffschmeize des ersten 
Kunststoffmateriales, unter Ausfiihrung einer 
TeilhubRQckzugsbewegung der Ventilnadel 
(9) in Richtung einer hinteren Offen-Endstel- 
lung. wobei die die Ventilnadel (9) umgebende. 
zentrale Schmelzebohrung (10) durch die Ven- 
tilnadel (9) verschlossen bleibt. und Einspritzen 
des ersten Kunststoffmateriales in den Form- 
hohiraum, 

b) Offnen der zentralen Schmelzebohrung (10), 
die mit den druckbeaufschlagten Kunststoff- 
schmelzen des zweiten und dritten Kunststoff- 
materiales gefQllt ist, unter AusfQhren einer 
Vollhub-ROckzugsbewegung der Ventilnadel 
(9) in die hintere Offen-Endstellung und Ein- 
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spritzen des zweiten und dritten Kunststoff- 
materiales, insbesondere unter Steuerung der 
Druckbeaufschlagung des ersten und zweiten/ 
dritten Kunststoffmateriales, 

c) SchlleOen der zentraien Schmelzebohrung 5 
(10) unter Ausfflhrung einer Teilhub-Vor- 
schubbewegung der Ventilnadel (9) in Rich- 
tung einer vorderen SchlieB-Endstellung und 
Einspritzen des ersten Kunststoffmateriales. 

d) SchlieBen des Formanschnittes (12) unter 10 
Ausfuhrung einer Vollhub-Vorschubbewe- 
gung der Ventilnadel (9) in die vordere 
SchlieO-Endstellung. 

16. Mehrfachform-SpritzgieBeinrichtung mit einer 
RQckplattenanordnung, einer HeiBkanalverteile- 15 
ranordnung und einer SpritzgiefidOsenanordnung, 
insbesondere zur DurchfQhrung des Verfahrens 
nach zumindest einem der Anspruche 1 bis 15, da- 
durch gekennzeichnet, daB zumindest ein crster 
HeiBkanalverteiler (6a) fOr eine erste Kunststoff- 20 
schmelze eines ersten Kunststoffmateriales und ein 
zweiter HeiBkanalverteiler (6b) ftlr eine zweite 
Kunststoffschmelze eines zweiten Kunststoffmate- 
riales sowie eine dritte Kunststoffschmelze eines 
dritten Kunststoffmateriales vorgesehen ist, und an 25 
dem ersten HeiBkanalverteiler (6a) die Spritzgiefl- 
dQsen (5) aufgenommen sind. die jeweils zumindest 
eine, gegenuber einer Ungsmittelachse der Spritz- 
gieBdQse (5) radial versetzte. erste Schmelzckana- 
leinrichtung (29a. 29b) kommuniziercnd verbunden 30 
mit einem ersten Schmelzeverteilerkanal (19) des 
ersten HeiBkanalverteilers (6aX sowie eine in der 
Langsmittelachse der SpritzgieBdQse (5) sich er- 
streckende, zentrale Schmelzebohrung (10) aufwei- 
sen» wobei jede der zentraien Schmelzebohrungen 35 
(10) mit einem zweiten Schmelzeverteilerkanal (24) 
sowie einem dritten Schmelzeverteilerkanal (48) 
des zweiten HeiBkanalverteilers (6b) kommunizie- 
rcnd verbunden ist 

17. Mehrfachform-SpritzgieBeinrichtung nach An- 40 
spruch 16, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Schmelzekanaleinrichtung fur die erste Kunststoff- 
schmeke eine erste und zweite Schmelzebohrung 
(29a. 29b) bildet, die sich axial durch die SpritzgieB- 
dttse (5) bis zu einer MOndung in einen Schmelze- 45 
Aufnahmeraum (30) in der DQsenspitze der Spritz- 
gieBdOse (5) erstrecken. 

18. Mehrfachform-SpritzgieBeinrichtung nach An- 
spruch 16 Oder 17. dadurch gekennzeichnet, daB 
jede SpritzgieBdQse (5) ein integral stoffschlQssig 50 
verbundcnes Heizelement (32) aufweist 

19. Mehrfachform-SpritzgieBeinrichtung nach An- 
spruch 17 Oder 18. dadurch gekennzeichnet, daB in 
einer DQsenspitze der SpritzgieBdQse (5), eine Off- 
nung (34) der zentraien Schmelzebohrung (10) um- 55 
gebend, jeweils zumindest ein Teil (32a) des Heiz- 
elementes (32) angeordnet ist 

20. Mehrfachform-SpritzgieBeinrichtung nach zu- 
mindest einem der vorhergehenden AnsprQche 16 
bis 19, dadurch gekennzeichnet. daB die HeiBkanal- m 
verteiler (6a, 6b) vcrtikal Qbereinander angeordnet 
sind. 

21. Mehrfachform Spritzgiefleinrichtung nach An- 
spnich 20, dadurch gekennzeichnet. daB die HeiB- 
kanalverteiler (6a. 6b) unter Zwischenlage von ^5 
DichthQisenscheiben (13, 23) gegeneinander vcr- 
spannt sind. wobei die DichthQisenscheiben (13) je- 
weils zumindest cincn. mit der zentraien Schmelze- 
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bohrung (10) fQr das zweite und dritte Kunststoff- 
material einer zugeharigen SpritzgieBdQse (5) kom- 
munizierenden Axialkanai (17) zwischen dem er- 
sten und zweiten HeiBkanalverteiler (6a, 6b) auf- 
nehmen. 

22. Mehrfachform-SpritzgieBeinrichtung nach An- 
spruch 21, dadurch gekennzeichnet, daB DichthQi- 
senscheiben (13) mil einer Gleitfiache (49) gegen 
eine dem ersten HeiBkanalverteiler (6a) zugewand- 
ten unteren Stirnflache (50) des zweiten HeiBkanal- 
verteilers (6b) anliegen und in dieser Gleitfiache 
(49) eine mit dem dritten Schmelzeverteilerkanal 
(48) verbundene Umfangsausnehmung (51a) vorge- 
sehen ist. die ihrerseits mit dem Axialkanai (17) 
kommuniziert 

23. Mehrfachform-SpritzgieBeinrichtung nach An- 
spruch 21. dadurch gekennzeichnet. daB in der 
Stimfladie (50) des zweiten HeiBkanalverteilers 
(6b) eine der Umfangsausnehmung (51b) entspre- 
chende Ringausnehmung (52) vorgesehen ist, die 
mit dem dritten Schmelzeverteilerkanal (48) ver- 
bunden ist 

24. Mehrfachform-SpritzgieBeinrichtung nach zu- 
mindest einem der vorhergehenden AnsprQche 16 
bis 23, dadurch gekennzeichnet. daB in dem zweiten 
HeiBkanalverteiler (6b) eine mit einer zentraien. er- 
sten Einlafidffnung (20) sowie einem sich an diese 
anschlieBenden, ersten ZufOhrungskanal (21) fQr 
das erste Kunststoffmaterial kommuniziercnd ver- 
bundene ZentralhQlse (22) eingesetzt ist, die eine 
DurchfQhrungshOlse fur das erste Kunststoffmate- 
rial zur AxiaJfuhning desselben in Richtung zu dem 
ersten HeiBkanalverteiler (6a) sowie eine Verteiler- 
hQke fQr das zweite und dritte Kunststoffmaterial 
innerhalb des zweiten HeiBkanalverteilers (6b) bil- 
det 

25. Mehrfachform-SpritzgieBeinrichtung nach An- 
spnich 24, dadurch gekennzeichnet, daB ein zweiter 
ZufOhrungskanal (57) fur das zweite Kunststoffma- 
terial skh von einer seitlich an dem zweiten HeiB- 
kanalverteiler (6b) angeordneten, zweiten EingieB- 
dffnung (25) zu der ZentralhQlse (22) erstreckt und 
sich ein dritter ZufQhrungskanal (58) fQr das dritte 
Kunststoffmaterial von einer seitlich an dem zwei- 
ten HeiBkanalverteiler (6b) angeordneten. dritten 
EingieBdffnung (52) zu der ZentralhQlse (22) er- 
streckt 

26. Mehrfachform-SpritzgieBeinrichtung nach An- 
spruch 25, dadurch gekennzeichnet, daB der zweite 
und dritte ZufQhrungskanal (57, 58) im wesentli- 
chen horizontal unter einem Winkel von ca. 90' 
zueinander verlaufen. 

27. Mehrfachform-SpritzgieBeinrichtung nach An- 
spruch 26. dadurch gekennzeichnet, daB der erste. 
zweite und dritte ZufQhrungskanal (21. 25. 52) im 
wesentlichen unter einem Winkel von 90* zueinan- 
der verlaufea 

28. Mehrfachform-SpntzgieBeinrichtung nach An- 
spruch 25, dadurch gekennzeichnet, daB die Zen- 
tralhQlse (22) eine erste und eine zweite Umfangs- 
ausnehmung (59a, 59b) aufweist, die voneinander 
separiert sind. zur Verbindung des zweiten ZufQh- 
rungskanales (57) mit den zweiten Schmelzevertei- 
lerkanalen (24) des zweiten HeiBkanalverteilers 
(6b) und zur Verbindung des dritten ZufQhrungska- 
nales (58) mit den dritten Schmelzeverteilerkanaien 
(48) des zweiten HeiBkanalverteilers (6b). 

29. Mehrfachform-SpritzgieBcinrichtung nach An- 
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spnich 28, dadurch gekennzeichnet, daB die Um- 
fangsausnehmungen axial beabstandete Umfangs- 
Ringnuten (59a. 59b, 59d) aufweisen. 

30. Mehrfachform-SpritzgieBeinrichtung nach zu- 
niindest einem der vorhergehenden Anspruche 16 5 
bis 29, dadurch gekennzeichnet, daB die zweiten 
und dritten Schmelzeverteilerkanaie (24, 4S) des 
zweiten HeiBkanalverteiiers (6b) im wesentlichen 

in horizontalen, voneinander beabstandeten Ebe- 
nen verlaufen. derart, daB, bezogen auf einen 10 
SchmelzefluB zu einer SpritzgieBdilse (5X die zwei- 
ten SchmelzeverteilerkanSle (24) sich stromauf der 
dritten Schmelzeverteilerkanale (48) erstrecken. 

31. Mehrfachform-SpritzgieBeinrichtung nach zu- 
mindest einem der vorhergehenden Ansprflche 16 15 
bis 30, dadurch gekennzeichnet, daB der erste 
Schmelzeverteilerkanal (19) des spritzgieBdQsen- 
seitigen, unteren HeiBkanalverteiiers (6a) geneigte 
Fuhrungsabschnitte (19a) besitzt, die in einer Aus- 
nehmung (27) munden, welche gleichermaflen in ei- 20 
ner die zugeharige SpriizgieBdQse (5) abstOtzenden 
Stirnflachc (18) des HeiBkanalverteiiers (6a) wie 
auch in einer hinteren. an der Stimfiache des HeiB- 
kanalverteiiers (6a) aniiegenden RQckflSche der 
SpritzgieBdQse (5) ausgenommen ist, wobei die 25 
Ausnehmung (27) in der Ruckflache der SpritzgieB- 
dOse (5) mit der Schmelzekanaleinrichtung (29a, 
29b) der SpritzgieBdQse (5) fur das erste Kunststoff- 
material kommunizierend verbunden ist 

32. Mehrfachform-SpritzgieBeinrichtung nach An- 30 
spruch 31, dadurch gekennzeichnet, daB die Aus- 
nehmungen (27) benachbarter SpritzgieBdusen (5) 
einander zugewandt sind und in dem ersten HeiB- 
kanalverteiler (6a) von zentralen Schmelzevertei- 
lerkanaien (19) sich verzweigende, geneigte FOh- 35 
rungsabschnitte(19a) jeweils im wesentlichen sym- 
metrisch einen Schmelzeverteilerkanal (19) mit den 
gegenaberliegenden Ausnehmungen (27) benach- 
barter SpritzgieBdQsen (5) verbinden. 

33. Mehrfachform-SpritzgieBeinrichtung mit Na- 40 
delverschluB-Anschnittsteuerung, wobei in der 
zentralen Schmelzebohrung jeder SpritzgieBdQse 
eine Ventilnadel aufgenommen ist, die sich im 
SchlieBzustand einer vorderen Endstellung in Kon- 
Ukt mit einem Formanschnitte eines zugehdrigen 45 
Formhohlraumes einer Formhohlraumplatte befm- 
det, sich fQr eine langsbewegliche Steuerung durch 
die zugehdrige SpritzgieBduse sowie eine HeiBka- 
nalverteiieranordnung erstreckt und mit ihrem hin- 
teren Ende in einer. in der Rackplattenanordnung 50 
vorgesehenen, fluidgesteuerten Betatigungsein- 
richtung aufgenommen ist, nach zumindest einem 
der vorhergehenden AnsprQche 16 bis 32, dadurch 
gekennzeichnet, daB der erste HeiBkanalverteiler 
(6a) fQr das erste Kunststoffmaterial eine Aufnah- 55 
me fflr die SpritzgieBdQsen (5) bildet und dessen 
Schmelzeverteilerkanale (19) jeweils mit einer er- 
sten. gegcnQber einer zentralen Schmelzebohrung 
(10) jeder SpritzgieBdQse (5) radial versetzten 
Schmelzekanaleinrichtung (29a. 29b) fOr das erste 60 
Kunststoffmaterial kommunizierend verbunden 
sind, der zwcite HeiBkanalverteiler (6b) fQr das 
zweite und dritte Kunststoffmaterial mit dem er- 
sten HeiBkanalverteiler (6a) verbunden ist und des- 
sen Schmelzeverteilerkanale (24, 48) mit einer die 
zenu-ale Schmelzebohrung (10) jeder SpritzgieBdQ- 
se (5) vcrlangemdcn, die Ventilnadel (9) aufneh- 
menden Axialbohning (17) kommunizierend ver- 
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bunden sind und die Ventilnadel-Betatigungsvor- 
richtung (15) zu einer Steuerung der Ventilnadel (9) 
jeder SpritzgieBdQse (5) in eine Zwischenstellung 
zwischen einer hinteren Of fen- Endstellung und ei- 
ner vorderen SchlieB-Endstellung betatigbar ist. 

34. Mehrfachform-SpritzgieBeinrichtung nach An- 
spruch 33, dadurch gekennzeichnet, daB die an ei- 
ner Oberseite der Mehrfachform-SpritzgieBein- 
richtung vorgesehene, zentrale EinIaB6ffnung (20) 
for das erste Kunststoffmaterial mit den ersten Zu- 
fQhrungskanal (21) kommunizierend verbunden ist. 
die in den zweiten HeiBkanalverteiler (6b) einge- 
setzte Zentralhulse (22) sowie eine DichtungshQI- 
senscheibe (22) zwischen dem zweiten und ersten 
HeiBkanalverteiler (6a, 6b) durchsetzt und in den 
Schmelzeverteilerkanal (19) des ersten, spritzgieB- 
dQsenseitigen HeiBkanalverteiiers (6a) mundet 

35. Mehrfachform-SpritzgieBeinrichtung nach An- 
spruch 33 oder 34, dadurch gekennzeichnet, daB die 
zweite EinlaBdffnung (25) fQr das zweite Kunst- 
stoffmaterial seitlich an dem zweiten HeiBkanal- 
verteiler (6b) ausgebildet und kommunizierend mit 
den zweiten Schmelzeverteilerkanalen (24) des 
zweiten HeiBkanalverteiiers (6b) zur Verbindung 
mit der die zentrale Schmelzebohrung (10) jeder 
SpritzgieBdQse (5) verlangemden Axialbohrung 
(1 7) verbunden ist 

36. Mehrfachform-SpritzgieBeinrichtung nach zu- 
niindest einem der vorhergehenden Anspruche 33 
bis 35, dadurch gekennzeichnet, daB die dritte Ein- 
laBdffnung (52) fQr das dritte Kunststoffmaterial 
seitlich an dem zweiten HeiBkanalverteiler (6b), 
vorzugsweise 90* versetzt. zu der zweiten EinlaB- 
dffnung (25) fQr das zweite Kunststoffmaterial, an- 
geordnet und kommunizierend mit dritten Schmel- 
zeverteilerkanalen (48) fQr das dritte Kunststoffma- 
terial zur Verbindung mit einer das dritte Kunst- 
stoffmaterial separat von dem zweiten Kunststoff- 
material in die Axialbohrung (17) einspeisenden 
Zufuhningsanordnung (13, 51) verbunden ist 

37. Mehrfachform-SpritzgieBeinrichtung nach zu- 
mindest einem der vorhergehenden Anspruche 33 
bis 36, dadurch gekennzeichnet, daB die ZufQh- 
rungsanordnung eine DichthQIsenscheibe (13) im 
Bereich der Axialbohrung (1 7) zwischen dem ersten 
und zweiten HeiBkanalverteiler (6a, 6b) ist, mit ei- 
ner Umfangsausnehmung (5lX die in der gegen den 
zweiten HeiBkanalverteiler (6b) abdichtenden 
Surnflache (49) der DichthQIsenscheibe (13X radial 
beabstandet zu der einen Abschnltt der Axialboh- 
rung (17) bildenden Mittelbohrung (53), ausgebildet 
ist. und mit zumindest einer, vorzugsweise einstell- 
baren Spaltoffnung in die Mittelbohrung (53) mQn- 

38. Mehrfachform-SpritzgieBeinrichtung nach An- 
spruch 37, dadurch gekennzeichnet daB die Um- 
fangsausnehmung (51) in Verbindung mit der kor- 
respondierenden Ringausnchmung (52) in der 
Stimfiache (50) des zweiten HeiBkanalverteiiers 
(6b) durch emen Vertikal-Zweigkanal (48a) mil drit- 
ten Schmelzeverteilerkanalen (48) des zweiten 
HeiBkanalverteiiers (6b) kommunizierend verbun- 
den 1st 

39. Mehrfachform-SpritzgieBeinrichtung nach zu- 
mmdest emem der vorhergehenden AnsprQche 33 
bis 38. dadurch gekennzeichnet daB in dem zweiten 
HeiBkanalverteiler (5b) eine ZentralhQlse (22) zur 
DurchfQhrung des das erste Kunststoffmaterial 
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fQhrenden ersten ZufOhrungskanales (21) zu dem 
ersten HeiBkanalverteiler (6a) und zur Verteilung 
des zweiten und dritten Kunststoffmateriales von 
der zweiten und dritten, jeweils lateralen EingieO- 
dffnung (25, 52) des zweiten HeiBkanalverteilers 5 
(6b) zu den zweiten und dritten Schmelzevertei- 
lerkanalen (24, 48) des zweiten HeiBkanalverteiJers 
(6b)vorgesehen ist 

40. Mehrfachform-SpritzgieBeinrichtung nach An- 
spruch 39, dadurch gekennzeichnet, daO die Zen- lo 
tralhQlse (22) axial beabstandet eine erste und eine 
zweite Ringnut (59a. 59b) zur Verbindung des zwei- 
ten Zufahrungskanales (57) mit den zweiten 
Schihelzeverteiierkanaien (24) sowie zur Verbin- 
dung des dritten ZufOhrungskanales (58) mit den 15 
dritten Schmelzeverteilerkanaien (48) innerhalb 
des zweiten HeiBkanalverteilers (6b) aufweist 

41. Mehrfachform-SpritzgieBeinrichtung nach zu- 
mindest einem der vorhergehenden Anspriiche 33 
bis 40, dadurch gekennzeichnet, daB jede DichthOl- 20 
senscheibe (13) einen Einsatz in dem ersten HeiB- 
kanalverteiler (6a) bildet und eine korrespondie- 
rende Einsatzausnehmung des ersten HeiBkanal- 
verteilers (6a) mit vcrtikal den ersten HeiBkanal- 
verteiler (6a) durchsetzenden Gewindebohrung 25 
versehen ist 

42. Mehrfachform-SpritzgieBeinrichtung nach zu- 
mindest einem der vorhergehenden Anspriiche 33 
bis 41, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen der 
HeiBkanalverteiieranordnung (6a. 6b) und der 30 
Ruckplattenanordnung (1) im Bereich jeder Spritz- 
gieBdQse (5) jeweils eine VentUnadel-FOhnings- 
buchse (14) vorgesehen ist 

43. Mehrfachform-SpritzgieBeinrichtung nach An- 
spruch 42, dadurch gekennzeichnet, dafl die FOh- 35 
rungsbuchse (14) einen inneren LuftisoHer-Ring- 
raum (14a) aufweist, zur Aufnahme von die Fuh- 
rungsbuchse (14) an dem zweiten HeiBkanalvertei- 
ler (6b) befestigenden Befestigungsschrauben (55). 

44. Mehrfachform-SpritzgieBeinrichtung nach An- 40 
spruch 43, dadurch gekennzeichnet daB in die Ge- 
windebohrung des ersten HeiBkanalverteilers (6a) 
jeweils unterhalb einer Ausnehmung fur die Auf- 
nahme der Dichthfllsenscheibe (13) Befestigungs- 
schrauben (8) zur Befestigung der jeweils zugehdri- 45 
gen SpritzgieBdQse (5) an dem ersten HeiBkanal- 
verteiler(6a) eingesetzt sind. 

45. Mehrfachform-SpritzgieBeinrichtung nach zu- 
niindest einem der vorhergehenden AnsprUche 33 
bis 43, dadurch gekennzeichnet daB der erste und 50 
zweite HeiBkanalverteiler (6a. 6b) mit einer Form- 
hohlraumplatte (3) nach Aufnahme der SpritzgieB- 
dusen (5) an dem ersten HeiBkanalverteiler (6a) 
verschraubt ist 

46. Mehrfachform-SpriUgieBeinrwhtung nach zu- 55 
mindest einem der AnsprOche 16 bis 46, dadurch 
gekennzeichnet. daB die erste Schmelzekanalein- 
wirkung (29a, 29b) jeder SpritzgieBdQse (5) filr die 
erste Kunststoffschmeize in jeder SpritzgieBdQse 
(5) in eine erste und eine zweite axiale Schmelze- eo 
bohrung (29a. 29b) aufgeteilt ist die symmetrisch zu 
der zentralen Schmelzebohrung (10) fQr die zweite 
Kunststoffschmeize angeordnet sind und in einem 
vorderen Endbereich der SpritzgieBdQse in einen 
Ringraum (30) mQnden, der eine durch die Ventilna- 55 
del (9) gesteuerte Offnung (34) der zentralen 
Schmelzebohrung (10) jeder SpritzgieBdQse (5) um- 



500 Al 

28 

47. Mehrfachform-SpriugieBeinrichtung nach zu- 
mindest einem der vorherigen AnsprQche 16 bis 46, 
dadurch gekennzeichnet daB jede SpritzgieBdQse 
(5) beheizt und mit einem integral stoffschlQssig in 
diese eingebetteten Heizelement (32) versehen ist 

48. Mehrfachform-SpritzgieBeinrichtung nach An- 
spruch 47, dadurch gekennzeichnet, daB Windun- 
gen (32a) des Heizelementes (32) in einem die Off- 
nung (34) der zentralen Schmelzebohrung bilden- 
den Axialvorsprung (35) der Dusenspitze jeder 
SpritzgieBdQse (5) angeordnet sind. 

49. Mehrfachform-SpritzgieBeinrichtung nach zu- 
mindest einem der vorhergehenden AnsprQche 16 
bis 48, dadurch gekennzeichnet daB in der RQck- 
plattenanordnung (1) eine hydraulische Betati- 
gungseinrichtung (15) far ein jeweils hinteres Ende 
(16) jeder VentUnadel (9)aufgenommen ist 

50. Mehrfachform-Spritzgiefleinrichtung nach An- 
spruch 49, dadurch gekennzeichnet, daB ein hinte- 
res Ende (16) der Ventilnadel (9) in einem Kolben 
(36) aufgenommen ist, der abgedichtet in einem Zy- 
linderraum (39) einer ersten Ruckplatte (Ic) ange- 
ordnet ist wobei der ZyUnderraum (39) beiderseits 
des Kolbens (36) unabhangig mit Hydraulikdruck 
beaufschlagbar und in der RQckplatte (Ic) ein mit 
dem Zylinderraum (39) konununizierender Steuer- 
kanal (43) vorgesehen ist 

51. Mehrfachform-SpritzgieBeinrichtung nach An- 
spruch 50, dadurch gekennzeichnet, daB eine den 
Zylinderraum (36) der ersten RQckplatte (Ic) ab- 
dichtende zweite RQckplatte (lb) vorgesehen ist in 
der in einem Zylinderraum (40) ein Anschlagkolben 
(41) gleitbeweglich gelagert ist wobei ein zylindri- 
sches Anschlagteil (42) des Anschlagkolben (41) in 
den Zylinderraum (39) der ersten RQckplatte (Ic) zu 
einer Hubbegrenzung des das ROckende (16) der 
Ventihiadel (9) aufnehmenden Kolbens (36) hinein- 
ragt 

52. Mehrfachform-SpritzgieOeinrichtung nach An- 
spruch 51. dadurch gekennzeichnet, daB der Zylin- 
derraum (40) der zweiten RQckplatte (lb) fQr den 
Anschlagkolben (41) durch eine obere dritie RQck- 
platte (la) abgedeckt ist, die hydraulische Steuerka- 
naie (46) fQr die Steuerdruckbeaufschlagung des 
Anschlagkolbens (41) aufweist und unter EinschluB 
der zweiten und dritten RQckplatte (lb. Ic) mit der 
Formhohlraumplatte (3) verspannt ist 

53. Mehrfachform-SpritzgieBeinrichtung nach zu- 
mindest einem der vorhergehenden AnsprQche 16 
bis 52, dadurch gekennzeichnet, daB die zweite 
RQckplatte (lb) Steuerkanaie (45, 45) fQr eine Steu- 
erdruckbeaufschlagung des Anschlagkolbens (41) 
und des Auf nahmekolbens (36) fQr das hintere Ende 
(16) der Ventilnadel (9) aufweist 
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